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ВВЕДЕНИЕ 


Успехи народного хозяйства нашей страны огромны, они 
создали прочную основу дальнейшего технического и экономи- 
ческого роста. Показателем этих успехов является неуклонное 
выполнение и перевыполнение пятилетних планов развития на- 
родного хозяйства. Подтверждением этого может явиться и то, 
что объем общественного продукта, производимого нашими пред- 
приятиями, растет от года к году, 

Одной из задач, стоящих перед народным хозяйством, яв- 
ляется дальнейшее увеличение выпуска товаров народного по- 
требления и в том числе продукции текстильной промышлен- 
ности. 

Увеличение объема выпуска тканей разнообразного ассорти- 
мента должно быть обеспечено ускорением научно-технического 
прогресса в текстильном машиностроении, позволяющим пла- 
номерно осуществлять перевооружение текстильной промышлен- 
ности на основе современной высокопроизводительной техники. 

Это означает внедрение чесальных машин производительностью 
25—30 кг/ч, автоматических пневморапирных ткацких станков, 
бесчелночных многополотенных ткацких станков, внедрение авто- 
матических и поточных линий, ва также переход на иные, прин- 
ципиально новые методы изготовления полупродукта и тканей. 
К их числу следует отнести применение машин безверетенного 
прядения: в том числе машин пневматического прядения, машин 
аэродинамического и электростатического прядения, машин бу- 
мажного производства, машин, использующих принципы механо- 
химии, формирующих детали одежды непосредственно из рас- 
плавов. 

Рост объема выпускаемой подукции, улучшение ее качества, 
внедрение новых технологических процессов требуют машин, 
обладающих большей производительностью, безотказной работой, 
выполняющих максимальное число механизированных и автома- 
тизированных операций. } 

Для производства текстильных машин должны во все большей 
степени применяться прогрессивные процессы, высокопроизво- 
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ханизи 
дительные методы труда, облегчающие труд ме рУующие И 
автоматизирующие еде производства новой техники 

ах ) низации производства, которая 
является внедрение передовой орга Ц 

тании во времени и пространстве 
состоит в рациональном соче ) ия 
всех элементов производства — рабочей силы, = ва ах, 
труда — и в создании необходимых условий для н у фек- 
тивного и экономичного использования всех выделенных предприя- 
есурсов. 

а. ^ > совершенствования организации производства для 
повышения его эффективности трудно переоценить. В докладе 
на ХХУ съезде КПСС тов. Л. И. Брежнев напомнил указание 
В. И. Ленина о том, «что, когда выработана правильная поли- 
тика, верная линия, успех дела зависит прежде всего от орга- 
низации». 

Дальнейшее совершенствование организации и управления 
в соответствии с объективными потребностями развития народ- 
ного хозяйства СССР продолжает оставаться актуальной зада- 
чей. В «Основных направлениях развития народного хозяйства 
на 1976—1980 годы» определены основные пути дальнейшего 
совершенствования организации, планирования и управления 
всего хозяйственного организма нашей страны. 

Общеизвестно, что наиболее рац 
организации производства нашли 
водстве. Автоматизация технологи 
поточных методов работы, 
ских процессов, техническо 


решать ее необходимо. 
существенно зависит дальнейшее ПОВЫ- 
оизводства. 


ному машиностроению. 
Только на основе научной организации всей производственно- 
ости предприятия можно обеспечить успеш- 
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определять затраты на их осуществление, проводить всесторон- 
нии анализ производственно-хозяйственной деятельности пред- 
приятия, оценку эффективности производства, качества работы 
коллектива и выпускаемой им продукции. 

Все это имеет особое значение в свете грандиозных задач, 
поставленных ХХУ съездом КИСС перед промышленностью на- 
шей страны на десятую пятилетку. Л. И. Брежнев в докладе 
на ХХУ съезде КПСС указывал: «Работа предстоит огромная. 
По сути дела, надо добиться глубоких качественных сдвигов 
в структуре и техническом уровне народного хозяйства, суще- 
ственно изменить сам его облик. ... И здесь большая роль 
принадлежит новой пятилетке — недаром ее назвали пятилеткой 
эффективности и качества». 

Курс «Организация, планирование и управление предприя- 
тием» тесно связан с другими дисциплинами, изучающими про- 
ИЗВОДСТВО. 


В курсе «Политическая экономия» изучаются особенности 
социалистического способа производства и экономические законы 
его развития. Поэтому данная дисциплина является теоретической 
основой для изучения вопросов экономики и организации про- 
изводства. 


Курс «Экономика текстильного машиностроения» раскрывает 
действие экономических законов в рамках отдельной отрасли 
(в данном случае в условиях текстильного машиностроения). 
Экономические закономерности развития отрасли должны быть 
надлежащим образом учтены и отражены в курсе «Организация, 
планирование и управление предприятием». 


В курсе «Проектирование текстильных машин» изучаются 
существующие системы машин, методы их расчета и проектиро- 
вания. В курсе «Организация, планирование и управление пред- 
приятием» изучаются методы экономической оценки запроекти- 
рованных конструкций, рациональные формы организации работы 
конструкторов и технологов, обеспечивающие освоение этих 
машин в наиболее короткие сроки. 


В курсе «Технология машиностроения» изучаются методы 
обработки и сборки машин, орудия производства и оснастка, 
применяемая для осуществления запроектированных техноло- 
гических процессов. В курсе «Организация, планирование и 
управление предприятием» изучаются формы построения произ- 
водственных участков, методы организации труда рабочих, обес- 
печивающие наиболее эффективное использование орудий труда, 
и организация труда работников службы технологической под- 
готовки производства. 


Аналогичны связи курса «Организация, планирование и 
управление предприятием» с другими дисциплинами. Так, курс 
«Материаловедение» изучает основные свойства и виды материа- 
лов. В курсе «Организация, планирование и. управление. пред- 
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нт знакомится с методами расчета потребност 
приятием» студе становлением эконо . 
материалов на заданную программу, у в мически 
допустимых размеров запасов данных матер ‚ системой их 
хранения и учета. 
_ Организация предприятия включает проектирование и осу. 
ществление новой или совершенствование существующей органи- 
зации производства. 

Организация производства на социалистическом предприя- 
тии — это планомерная кооперация труда работников, обуслов- 
ленная экономическими законами социализма и современной тех- 
никой производства, обеспечивающая техническое и экономиче- 
ское единство производственного процесса и слаженную эффек- 
тивную работу социалистического предприятия, 

Организация производства в масштабе промышленного пред- 
приятия означает: 

1. Выбор и обоснование производственной структуры пред- 
приятия, т. е. определение состава, производственной мощности 
и специализации цехов, а внутри них состав, размеры и спе- 
циализацию производственных участков, линий и рабочих 
мест. 

2. Определение состава и структуры оборудования цехов и 
участков с учетом возможностей оборудования, его взаимозаме- 
няемости, загрузки и стоимости. 

3. Определение профессионально-квалификационного состава 
‘работников с учетом разделения и кооперации труда. 

4. Определение потребности в сырье, материалах и полу- 
фабрикатах, комплектующих изделиях, размеры всех видов запа- 
сов, их оборот. 

5. Определение и обоснование календарно-плановых нормати- 
вов движения предметов труда; порядок запуска-выпуска про- 
дукции, размеры партий изготовляемых изделий, размеры заде- 
лов и их движение, размеры и состав незавершенного производ- 
ства. 

6. Определение системы взаимодействия отдельных производ- 
ственных подразделений путем разработки соответствующих по- 
ложений, инструкций и другой документации, регламентирующей 
‘права и обязанности работников в. процессе производства. 

7. Создание рациональной организационной структуры. 

Курс организации, планирования и управления предприятием 
раскрывает организационные формы и методы наиболее прогрес- 
‘сивного ш экономически целесообразного использования технических 
‘и экономических наук в рамках отдельных машиностроительных 
‚предприятий. у 

В соответствии с программой некоторые темы курса (например, 
«Техпромфинплан предприятия», «Организация управления») со- 
держат материал, относящийся в равной степени и к машино- 
строительным предприятиям любой отрасли; при освещении же 
других тем, которые имеют специфический характер (например, 
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чес 

> И 

Ой их производственная структура предприятия, техническая подго- 
товка производства и др.), авторы строят изложение преимуще- 

И осу. ственно на передовой практике заводов текстильного машино- 

Ргани строения. 

Главы Г, У, УП, 1Х—Х1 настоящей книги написаны В. А. Ле- 
прия тенко; главы ПТ, ГУ, УТ, УПТ, ХИ—ХУ — Л. А. Радушинским, 
 Слоь. глава П написана авторами совместно. 
ыы Замечания и пожелания просьба направлять по адресу: 

ех- Москва, Б-78, 1-й Басманный пер., д. 3, издательство «Машино- 


ОМИче. строение». 


-ховВ И 
озаме- 


остава 


полу- 
‚ запа- 


рмати- 
а про- 
г заде- 
извод- 





Глава [ 


СОЦИАЛИСТИЧЕСКОЕ ПРОМЫШЛЕННОЕ 
ПРЕДПРИЯТИЕ 


$ 1. Общая характеристика предприятия 


Процесс производства материальных благ, необходимых для 
существования и развития нашего общества, осуществляется на 
промышленном предприятии, которое является первичным звеном 
социалистической промышленности. Создавая предприятия, со- 
ветское государство, сознательно и планомерно используя эконо- 
мические законы социализма, учитывает потребности, тенденции 
развития и ресурсы социалистической системы хозяйства. 

Социалистическое промышленное предприятие — это органи- 
зация, образованная на принципе общественной собственности на 
средства производства для производства продукции по государ- 
ственному плану и обладающая хозяйственной самостоятельностью 
в пределах, предоставленных законом. 

Социалистические промышленные предприятия в сравнении 
‚ С капиталистическими имеют ряд принципиальных отличий. 

Целью деятельности социалистического предприятия является 
удовлетворение потребностей общества, а не увеличение прибы- 
лей капиталистических монополий. Развитие, техническое и 
организационное совершенствование деятельности предприятия 
является следствием политики Коммунистической партии и Со- 
ветского правительства, направленной на систематический подъем 
благосостояния народа. 

‚ Принадлежность предприятия государству делает его частью 
‘всенародной собственности; оно решает не обособленные произ- 
водственно-хозяйственные задачи, а определенную часть общих 
задач народнохозяйственного плана, не конкурируя с другими 
социалистическими промышленными предприятиями. 

Характерной чертой социалистического предприятия является 
отсутствие эксплуатации человека человеком, единство коллек- 
тива работников предприятия, общность производственных и 
экономических задач, ими выполняемых, а также коллективная 
заинтересованность в наиболее высоких результатах работы — все 
это создает предпосылки для неуклонного роста производитель- 


ности труда. 
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и соиалисикиских условиях играет важнеишую 
ыинении их квалификации мер членов коллектива, в ПО- 
Коллектив воспитывает миа. деи ааа А: 
Неее членов не только как профессиона- 
сознательных членов социалистического общества. 
ринципиальным отличием является и то, что члены завод- 
ского коллектива участвуют в управлении производством: они 
обсуждают проекты планов и результаты производственно-хозяй- 
ственной деятельности предприятия на производственных сове- 
щаниях и хозяйственных активах, участвуют в разработке меро- 
приятий, направленных на выполнение и перевыполнение зада- 
нии, в проверке работы отдельных производственных звеньев и др. 

Одним из важнейших принципиальных отличий социалисти- 
ческого предприятия от капиталистического является всенарод- 
ное социалистическое соревнование. Борьба за высокие показа- 
тели работы предприятия: за повышение качества продукции, 
рост производительности труда, досрочное выполнение планов — 
вот содержание социалистического соревнования. 

Принципиальные отличия, присущие социалистическому про- 
мышленному предприятию, создают в его деятельности ряд о0со- 
бенностей. 

Предприятие работает по плану, являющемуся частью на- 
роднохозяйственного плана. Этот план охватывает все стороны 
его деятельности: финансовую, материально-техническое снабже- 
ние, оперативно-производственную и т. п. 

Деятельность предприятия основана на коммунистическом 
отношении работников предприятия к своему труду, на экономи- 
ческом законе распределения по труду, на личной и коллективной 
заинтересованности работников в конечных результатах деятель- 
ности предприятия. 

Предприятие должно всемерно использовать передовую тех- 
нику, непрерывно совершенствовать организацию производства 
и труда, причем в основе этого рода деятельности лежит забота 
о лучших, облегченных условиях труда людей, занятых в про- 
изводстве. | 

Деятельность предприятия организуется так, чтобы система- 
тически повышалась эффективность его работы, выполнялся не- 
преложный закон хозяйствования — получать наибольшие ре- 


зультаты с наименьшими затратами. 
В организационно-хозяйственном отношении предприятие ха- 


рактеризуется следующим: 

а) оно располагает необходимыми основными фондами (зда- 
ниями, сооружениями, машинами и пр.) и оборотными средствами, 
выделенными государством в качестве необходимой базы произ- 
водственно-хозяйственной деятельности сообразно специализации 
предприятия и перспектив его развития, 


6) оно является самостоятельной организационно-админи- 


стративной обособленной хозяйственной единицей, наделеннои 
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правами юридического лица и возглавляемой директором 
полномочным доверенным лицом государства. как 
В производственном отношении предприятие характериз 
следующими важнейшими признаками: я 
а) представляет собой сложный комплекс подразделений 
бота которых должна быть строго координирована на прин г 
еек организации производства; жа 
широко исп И 
Е рее печтемще и развивает в своей работе социалисти- 
+ рее ораанизачивнныкми средствами для эффективного 
Рина орон мощностей, материальных, тру- 
ее х ресурсов и для неуклонного повышения тех- 
| и организационного уровня производства. 


ши $ 2. Положение о социалистическом 
ударственном производственном предприятии 


еят 
БО социалистического промышленного предприя- 
НОМ орала «Положением о социалистическом государствен- 
нием Совета Министров СССР ори м Е тоновле 
от 
состоит из шести разделов. октября 1965 г. Положение 


В первом разделе дано опис 
стического предп 
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которые образуют уставны 
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материалов и обор 
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ЯТий. 
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ие аб 4 № 


р А р пре данного раздела следует отнести 

ик аработной аа о орартки мероприятия по повы- 

ен ыный и рабочих и служащих в целях усиления 

тих ка ресованности как в результатах их лич- 

Не ое оо итогах работы предприятия; совершен- 

и ела труда, создать надежный учет производ- 
й деятельности. 

В четвертом разделе изложены права предприятия во всех 
областях его производственно-хозяйственной деятельности. Гак, 
в пределах утвержденной ему программы оно самостоятельно пла- 
нирует свою деятельность, разрабатывает, исходя из контрольных 
цифр, планы развития завода. В области материально-технического 
снабжения и сбыта оно может при заключении договора о поставке 
отказаться от выделенной излишней и ненужной продукции. 
Предприятия имеют право списывать с баланса морально уста- 
ревшее, изношенное и непригодное для дальнейшего использова- 
ния оборудование, инвентарь, инструмент, когда восстановление 
их невозможно или экономически нецелесообразно. 

В пределах установленных фондов заработной платы пред- 
приятие может вводить сдельную, повременную или аккордную 
оплату труда для отдельных групп рабочих, устанавливать пока- 
затели и условия премирования. Предприятия вправе разрабаты- 
вать и утверждать структуру и штаты аппарата управления 
в соответствии с типовыми структурами и штатами. 

Пятый раздел посвящен вопросам управления предприятием. 
Он содержит в общем виде права руководителей. предприятия — 
директора, его заместителей, мастеров. В этом разделе изложены 
вопросы, которые администрация предприятия обязана решать 
совместно с комитетом профессионального союза. 

Положение заканчивается шестым разделом, в котором изло- 
жен порядок реорганизации и ликвидации предприятия. 


$ 3. Социалистическое производственное объединение 


Экономическая эффективность деятельности предприятия в зна- 
чительной мере зависит от характера применяемого на нем обо- 
рудования, уровня оснашенности технологических процессов, 
применения передовых методов обработки, уровня энерговоору- 
женности труда ит. п. На каждый из этих факторов определяющее 
влияние оказывают размеры предприятия. Так, на небольших 
заводах труднее всего создать условия для всемерного повышения 
производительности труда, аппарат управления таких предприя- 
тий относительно велик и требует больших затрат на свое содер- 
жание, что является причиной значительного удорожания про- 
дукции. Внедрение новой техники на малых предприятиях затруд- 
няется из-за недостатка средств И высококвалифицированных 
инженерно-технических работников. 

ЦК КПСС и Совет Министров СССР в постановлении «О неко- 
торых мероприятиях по дальнейшему совершенствованию управ“ 
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ления промышленностью» (март 1973 г.) ны , 
ведомства СССР, советы министров союзных республик о еспечит, 
дальнейшее совершенствование организации управления промыш. 
ленностью путем укрупнения предприятий, создания Производ- 
ственных объединений (комбинатов), всесоюзных и Республикан. 
ских промышленных объединений. 

При образовании производственных объединений ДОЛЖНЫ 
учитываться технологическая общность процессов производства 
и территориальное расположение объединяемых предприятий и 
организаций, однородность выпускаемои ими продукции, наличие 
устойчивых кооперированных связей, необходимость комбиниро- 
вания производства, комплексной переработки сырья, полной 
или частичной централизации выполнения производственно-хозяй- 
ственных функций в целях повышения эффективности произ- 
водства. 


лением в отдельности. 


экономическая и террито 

входящими в ее состав. 
Производственные объ 

собой объединения спе 


нием такого типа, как правило, р 
выпускающим конечную продукцию. 

В подавляющем большинстве предприятия, входящие в объеди- 
нение, утрачивают свое юридическое лицо и работают на внутрен- 
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нем хозрасчете. При значительной удаленности друг от друга 
отдельные предприятия наделяются самостоятельными текущими 
счетами. 

Производственное объединение типа треста представляет собой 
производственно-территориальную совокупность предприятий 
в основном одной подотрасли промышленности, выпускающих 
однородную продукцию и имеющих замкнутый технологический 
цикл. Руководство деятельностью предприятий осуществляет 
аппарат управления треста. Целесообразность создания таких 
объединений заключается в том, что в них для всех предприятий 
обеспечивается единая техническая политика путем сосредоточения 
научно-исследовательских и проектно-конструкторских органи- 
зации при аппарате управления трестом либо путем организации 
технической информации и обмена опытом между предприятиями 
объединения, также организуемых аппаратом управления в цен- 
трализованном порядке. 


$ 4. Завод текстильного машиностроения 
и его производственная структура 


Под производственной структурой промышленного предприя- 
тия понимают совокупность производственных подразделений 
(цехов и хозяйств) и форму связей между ними. 

На производственную структуру влияют следующие основные 
факторы: особенности конструкции изделия, масштабы произ- 
водства, уровень и форма специализации завода (рис. 1). 

Процесс производства машины весьма сложен. Сырой продукт, 
материал должен пройти в производстве ряд стадий: заготови- 
тельную (литейный, кузнечный, штамповочный и другие цехи), 
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обрабатывающую (механический, к, и дру. 
П И 

гие цехи) и сборочную, прежде чем в вид ф к 

прядильной машины попадет на текстильную рику. 

Процесс производства машины необходимо спланировать Во 
времени и пространстве: на каждом этапе производства он должен 
быть организован так, чтобы эта организация соответствовала 
особенностям изготовляемой конструкции и масштабу произ- 
водства. 

Особенности конструкции изделия находят выражение в много- 
детальности, в разнообразии конструктивных форм и точности 
изготовления отдельных элементов конструкции, в исходном 
материале отдельных деталей, в способах соединения элементов 
(разборные и неразборные соединения). Эти особенности в соче- 
тании с масштабом производства оказывают решающее влияние 
на выбор технологических методов изготовления и сборки, а тем 
самым на необходимость создания на заводе тех или иных произ- 
водственных участков и цехов. 

Так, применение в конструкции большого числа сварных со- 
единений требует создания сварочного цеха, деревянных дета- 
лей — деревообделочного цеха и т. Д. 

Масштаб производства определяет возможность организации 
поточных линий или предметно-замкнутых участков. 

Особенности конструкций машин, изготовляемых заводами 
текстильного машиностроения, зависят от специфики техноло- 
гического процесса текстильного производства. 

Текстильная промышленность использует сырье (хлопок, 
шерсть), а затем полупродукт (пряжа, нить), отличающиеся ма- 
лой прочностью, что вызывает частые обрывы и значительные 

ликвидацию. Сокращение обрыв- 
уто различными методами, одним 
; ие чистоты и точности обработки 
ряда деталей текстильных машин. 

Необходимость получения заданной «ровноты» продукта (хол- 
ста, ровницы, пряжи) предъявляет особые требования минималь- 
ной погрешности к геометрической форме деталей текстильных 
машин в осевых и поперечных сечениях, к биению и балансировке 
отдельных частей машин (рифленые цилиндры, барабаны чесаль- 
ных машин и тому подобные детали). 

Процессы переработки полуп 
и на больших скоростях предъя 
ных машин, 
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разнообразие конструктивных форм и размеров деталей (от про- 
стейших деталей крепежного назначения до сложных кронштей- 
нов, рам, рифленых цилиндров ит. п.). Разнообразна масса дета- 
лей, колеблющаяся от нескольких граммов до десятков кило- 
граммов. 

Текстильные машины изготовляются из самых разнообразных 
материалов (сталь, чугун, цветные металлы, пластмассы и т. п.), 
причем значительная часть деталей выполняется из отливок. Так, 
в однопроцессной трепальной машине чугунные отливки состав- 
ляют почти 65% всех используемых материалов, В прядильной 
малогабаритной 69%, а в чесальной машине — 83%. Отливки 
крайне разнообразны как по свойствам материалов (чугуны: 
серый, конструкционный, модифицированный, антифрикционный, 
ковкий, отбеленный; медь, алюминий и его сплавы и т. д.), так 
и по технологическому процессу их изготовления (литье в песча- 
ные формы, под давлением, в кокиль, по выплавляемым моде- 
лям и т. п.). 

Общепринятыми признаками, по которым можно судить об 
особенностях изготовляемых машин, являются металлоемкость, 
конструктивная сложность и класс точности изготовляемых машин. 

Так, с точки зрения металлоемкости текстильные машины 
распределяются следующим образом *. 


Масса машины, т. . До 1 ]|—5 5—10. 10—20 20—50 св. 50 
Удельный вес машин 


в объеме их выпу- 
ВЕ -6 9. „ПОНИ 65,6 — 20,0 8,9 29 0,5 


Текстильные машины отличаются повышенной конструктивной 
и кинематической сложностью, © чем свидетельствуют данные 
табле 

Таким образом, из шести текстильных производств для трех 
текстильное машиностроение изготовляет машины наивысшей 
(4-й) группы сложности. 

По классу точности текстильные машины колеблются в пре- 
делах от 2 до 3. Среди них нет таких машин, которые изготовля- 
лись бы в целом по наивысшему (1-му) классу точности, однако 
во многих машинах отдельные узлы и детали (например, ткацкие 
станки СТБ, АТПР) требуют очень высокой точности. 

Все эти особенности требуют сложных и разнообразных 
технологических методов изготовления продукции, технически 
совершенной оснастки, сложного оборудования и, как следствие, 
совершенной организации производственных подразделений (уча- 
стков и цехов). 

Однако технические особенности текстильного машинострое- 
ния вступают в противоречие с организационно-экономическими 





1 Куренков Ю. В., Зубчанинов В. В., Итин Л. И. Экономика текстильного 
машиностроения СССР. М.., «Машиностроение», 1969. 
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Таблица ] 


Конструктивно-технологическая характеристика 
текстильного оборудования 


Го ое ры ое Зв ИВ АНН аня 


Группы Класс наименова- | Общее число 
конструк- | точности НИЙ деталей, 
ТИВНОЙ изготовле- нс Е 
сложности НИЯ приходя- ИХСЯ 
Группы оборудования ен я ыорелнея ИЖ он 
по группе по группе на одну машину, 
машин) машин ) машину, в среднем 
в среднем 


Е Е а р Па И 


Для производства хими- 

ческих волокон... 4,0 1650 46 300 
Для прядильных произ- 

в ааа. 3,1 650 14 800 
Для ткацких произ- 

ВОТЬ ох ое. 1 830 
Для трикотажной про- 

мышленности .... 9 500 
Для производства не- 

тканых материалов 8 000 
Для красильно-отделоч- 

ных производств 430 


требованиями, обусловленными изготовлением разнообразного 
парка текстильных машин в относительно небольших количествах. 

Текстильное машиностроение изготовляет машины и станки 
для 15 отраслей текстильной промышленности, различающихся 
перерабатываемым сырьем, технологическими методами обра- 
ботки и, следовательно, оборудованием. В табл. 2 показано коли- 
чество типов машин, используемых в отраслях текстильной про- 
мышленности. 


Ниже приведено распределение наименований текстильных 
машин по объему выпуска 


Количество наименований 
выпускаемых в год машин До 10 11—50 21—50 51—100 101—200 


Удельный вес, % 2, ЕВ 15,4 17,4 14,3 9,6 
Количество наименований 


выпускаемых в год машин 201—500 501—1000 1001—3000 св. 3000 


Удельный вес, % 6,0 3,9 1,3 0,3 


или однородных функций (ре- 
циализации могут быть распро- 
странены на отдельные цехи или их участки. 
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ти Таблица 2 
ределение типов машин по отраслям 
текстильной промышленности ! 


Наименование машин 
Отрасли текстильной промышленности Е я 


Удельный 

Количество ес. У 
ВВ Оакогонолия ооорананкл с т: на 
Первичная обработка хлопка ......... 75 5,7 
Хлопкопрядильное ПРИВОД СВО: ей. 70 5.2 
Хлопкоткацкое производство. ......... 40 3, | 
Первичная обработка шерсти инд. 20 1,5 
Шерстопрядильное производство ........ 90 6,9 
Шерстоткацкое производство .......... 30 2,4 
Первичная обработка лубяных волокон ..... 30 2,4 
Льнопрядильное производство ......... 30 3,4 
Прядение пеньки и джута ПО НИ 20 1,5 
Ткацкое производство лубяных волокон .... 30 2,4 
Производство искусственных и синтетических воло- 

о Я са 130 19,0 
Производство стекловолокна .......... 35 2 
Переработка шелка и химических волокон... 40 3,1 
Текстильно-галантерейное производство... .. 120 9,2 
Отбельно-красильно-отделочное производство всех 

ВСС” о Зоб НА ао 520 40,0 
Валяльно-войлочное производство ....... 20 1,5 


ИС ОНА ЗЕ 1300 100,0 


1 Лившиц В. Б. Состояние и перспективы типизации оборудования для 
текстильной и легкой промышленности. М., НИИМАШ, 1965 г. 








Различают четыре формы специализации: технологическую, 
предметную, подетальную и функциональную. 

Технологической называется специализация предприятия или 
его подразделения по однородности осуществляемого технологи- 
ческого процесса. В этом случае завод, цех, участок специализи- 
руется на каком-то одном технологическом процессе, например, 
литейном и осуществляет различные виды литеиных процессов 
над широким кругом деталей. : 

Преимущества технологической специализации заключаются 
в том, что она: 

способствует применению наиболее рациональных, прогрес- 
сивных технологических методов производства; на литейных 
заводах, организованных по этому принципу, применяют совре- 
менные процессы производства отливок (кокильное литье, литье 
под давлением, по выплавляемым моделям и т. п.); 

создает возможность наиболее полного использования обору- 
дования, так как позволяет загружать рабочие места (обычно 
универсального характера) работой над самыми различными 


деталями; 


2 В. А. Летенко И 





способствует более полному использованию ры так 
как отходы, возникающие при изготовлении одних деталей, можно 
использовать для изготовления других: например, при рациональ- 
ном раскрое листа в цехе холодной штамповки отходы от штам- 
повки крупных деталей могут быть использованы для штамповки 
мелких; б 

упрощает техническое руководство и создает оольшую манев- 
ренность производства при освоении новых изделии и расширении 
номенклатуры без существенного ‘изменения технологических 
процессов. 

К недостаткам технологической специализации следует отнести 
сложность организации и. планирования производства. Имея 
большую номенклатуру изделий, технологически специализиро- 
ванное предприятие или цех во избежание потерь времени на 
переналадку оборудования заинтересовано в одновременном про- 
изводстве ограниченной номенклатуры изделий, но в больших 
количествах, многочисленные же потребители заинтересованы 
в обратном — одновременном получении всей номенклатуры изде- 
лий хотя бы в ограниченных количествах. При технологической 
специализации нарушаются. прямоточность и непрерывность дви- 
жения изделий, что вызывает увеличение производственного цикла, 
незавершенного производства, а тем самым и размера оборотных 
средств. 

Предметной называется специализация завода по выпуску 
готовых изделий, состоящих из сборочных единиц. Уровень 
специализации предприятия тем выше, чем менее разнообразны 
эти изделия. 

На предприятии, специализированном по этому признаку, 
стремятся к унификации выпускаемых машин, чтобы сократить 
их разнообразие. Создается возможность собирать изделия из 
большего числа стандартных деталей, что предопределяет воз- 
можности внедрения передовых форм организации производ- 
ственных процессов. 

Преимущества предметной специализации заключаются в по- 
вышении качества выпускаемых изделий, сокращении длитель- 
ности производственного цикла, снижении себестоимости изделий, 
так как предприятие применяет при этом наибольшее количество 
унифицированных деталей, что позволяет эффективно исполь- 
зовать высокопроизводительное оборудование и оснастку, 
сокращать запасы материалов и полуфабрикатов. Все это 
приводит к более эффективному использованию оборотных 
средств. 

Главным недостатком этого вида специализации является то, 
что заводы, организованные по предметному принципу, не могут 
быстро переходить на производство новых изделий; это замедляет 
их освоение. 

В предметно специализированных производствах установка 
того или иного оборудования обусловлена необходимостью вы- 
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полнять определенные виды обработки, даже если при этом не 
достигается высокая степень загрузки оборудования. 

В ряде случаев узкая специализация предприятия ограничи- 
вается размерами спроса. Когда спрос меньше возможного вы- 
пуска, предприятие не может полно использовать высокопроизво- 
дительные орудия производства и вынуждено мириться с их 
неполной загрузкой и плановыми простоями. Наконец, предмет- 
ная специализация увеличивает дальность поставок изделий и 
связанные с этим транспортные издержки. 

Подетальной называется такая форма специализации, при 
которой за предприятием закрепляется производство отдельных 
деталей или сборочных единиц. Такая форма специализации 
обусловливается необходимостью. большого выпуска ограничен- 
ной номенклатуры в большинстве стандартизированных или нор- 
мализованных деталей, например крепежных деталей и запасных 
частей. Это позволяет организовать их массовый выпуск на основе 
передовых методов технологии и поточных форм работы. Осо- 
бенно большой эффект достигается при концентрации производ- 
ства деталей, для которых характерна специфическая технология 
изготовления. Так, например, производство зубчатых колес отли- 
чается специфическим характером зуборезных работ; для про- 
изводства болтов, винтов и прочих крепежных деталей характерно 
применение холодной высадки и т. д. 

Подетальная специализация, как и технологическая, обладает 
высокой степенью гибкости в отношении освоения новых кон- 
струкций. Но она предполагает широкое развитие стандартизации, 
конструктивной нормализации деталей и сборочных единиц, 
взаимозаменяемости и высокой однородности качества выпускае- 
мых деталей. 

Четвертой формой является функциональная специализация, 
под которой понимается ограничение деятельности предприятия 
или цеха какой-либо функцией обслуживания. В качестве при- 
мера таких предприятий и цехов можно назвать инструментальные 
и ремонтные заводы; инструментальные, ремонтные и транспорт- 
ные цехи. 

Эта форма специализации, получившая в последнее время 
значительное развитие в нашей стране, создает большие экономи- 
ческие преимущества, так как освобождает завод от несвойствен- 
ных ему производственных функций и позволяет узко специали- 
зировать отдельное предприятие на выполнении какой-либо одной 
функции (ремонт оборудования, изготовление, оснастки, изготов- 
ление УСП и т. д.). 

В зависимости от характера и уровня специализации завода 
он может иметь различного рода основные и вспомогательные 
цехи. Так, например, при изготовлении оснастки на специализи- 
рованных предприятиях, обслуживающих группу заводов или 
целый экономический район, завод текстильного машиностроения 
может не развивать собственной инструментальной базы. Создание 
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` Таблица 3 
Формы специализации текстильного машиностроения 


а А о. 
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специализированных ремонтных баз исключает необходимость 
развития ремонтных служб машиностроительных заводов. 

Экономическая эффективность специализации значительна. 
Так, она позволяет запускать в производство более крупные пар- 
тии деталей и применять более производительное оборудование, 
специальную оснастку, прогрессивную технологию и т. п., что 
создает возможность при повышении качества деталей снижать 
их себестоимость и повышать производительность труда. Слециа- 
лизация предприятия при увеличении объема производства соз- 
дает необходимые предпосылки для применения поточных ме- 
тодов работы и автоматических поточных линий. 

В текстильном машиностроении развиты две формы специали- 
зации — предметная и подетальная (табл. 3). 

Примером заводов предметной специализации может служить 
Ивановский завод чесальных машин, постоянно изготовляющий 
чесальные машины для хлопка, т. е. ограниченное число наи- 
менований однородных машин. К числу таких же заводов 
следует отнести Орловский завод текстильного машиностроения, 
выпускающий разнородное оборудование для льняной промыш- 
ленности. Примером заводов подетальной специализации может 
служить коломенский завод «Текстильмаш», выпускающий ве- 
ретена. 

Заводы предметной специализации могут выпускать различ- 
ную, иногда очень широкую номенклатуру изделий: 


Число моделей, выпускае- 
мых одним заводом в год 1—5 66—10 11—15 16—25 26—35 


Число заводов, %’.... -15 28,5 20 13,6 11,6 
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Рис. 3. Формы специализации цехов машиностроительного завода 


Различают предприятия с полным и неполным технологиче- 
ским циклом. В первом случае на заводе осуществляются все 
стадии технологического процесса производства продукции, во 
втором случае лишь некоторая часть, например механическая 
обработка деталей или сборка машин, либо только литейное или 
кузнечно-штамповочное производство. 

Для заводов текстильного машиностроения характерен полный 
технологический цикл. Так, заводы им. К. Маркса, «Вулкан» 
имеют в своем составе заготовительные, обрабатывающие и сбо- 
рочный цехи. 

На заводе текстильного машиностроения обычно существуют 
четыре группы производственных подразделений: основные, вспо- 
могательные, побочные цехи и хозяйства (рис. 2). 

К основным цехам относятся такие, деятельность которых 
целиком или в большей части связана с изготовлением изделия 
или частей его, являющихся основной продукцией завода. Основ- 
ные цехи делятся на заготовительные (литейный, кузнечно- 
штамповочный, кузнечно-прессовый, раскройный), обрабаты- 
вающие (механический, термический, малярный, гальванопокры- 
тий) и сборочные. 

В зависимости от особенностей конструкции выпускаемых 
машин, от масштабов производства, уровня специализации за- 
вода, состава и характера работы производственных цехов формы 
их специализации могут быть различными (рис. 3). Так, на ма- 
шиностроительном заводе могут существовать один или несколько 
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машин, от масштабов производства, уровня специализации за- 
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шиностроительном заводе могут существовать один или несколько 


22 


к ‚ 
+ 


литейных цехов, различающихся особенностями технологических 
процессов или размером отливок. Обычно выделяют цехи стальных 
На цветных отливок, а иногда цехи крупных и мелких отливок. 

а предприятиях текстильного машиностроения существуют еди- 
ные литейные цехи, а также единые кузнечно-штамповочные или 
кузнечно-прессовые цехи. 

Механические и сборочные цехи организуют по-разному. На 
небольших заводах обычно существуют обособленные механиче- 
ские и сборочные цехи. На заводах средних и крупных масштабов, 
выпускающих наряду со значительным количеством машин опре- 
деленного типа небольшие серии машин других типов, последние 
обычно изготовляют в специальных механо-сборочных цехах, 
что объясняется необходимостью создать в этих цехах условия, 
отвечающие специфическим особенностям мелкосерийного про- 
изводства, например цех малых серий Климовского машино- 
строительного завода. 

Вспомогательными считаются цехи, которые изготовляют тех: 
нологическое оснащение или оказывают производственные услуги 
основным цехам в виде снабжения их двигательной энергией, 
проведения ремонта оборудования и изготовления оснастки, 
изготовления различных вспомогательных устройств (транспорте- 
ров, стендов и т. п.). На некоторых заводах существуют также 
экспериментальные цехи, которые изготовляют, а затем испыты- 
вают опытные образцы новых конструкций. В большинстве слу- 
чаев эти цехи подчинены специальным конструкторским или 
опытно-конструкторским бюро, хотя и находятся на территории 
серийных заводов. 

К побочным цехам относятся цехи, изготовляющие продук“ 
нию из отходов основного производства. 

Основные и вспомогательные цехи в своем составе обычно 
имеют участки, за каждым из которых закрепляется (в зависи- 
мости от формы специализации) либо определенный круг техно- 
логически однородных работ (например, токарных, фрезерных), 
либо определенная номенклатура однотипных по конструктивным 
или технологическим признакам деталей (например, участки 
зубчатых колес, станин, крупных коробчатых деталей). 

Транспортировка всех грузов (материалов, полуфабрикатов, 
“отовых изделий), их хранение и питание цехов заводе всем 
необходимым возлагается на хозяйства завода — транспортное, 
складское. ь 

По формам связи производственных подразделении на заводе 
необходимо различать связь через склад либо через приемную 
площадку и, наконец, непосредственную связь в поточном про- 
изводстве. 

На большинстве современных заводов машиностроения широ- 
кое распространение получила связь цехов через склад. Разли- 
чают несколько вариантов Этои системы. В первом варианте 
склады создаются как У цеха-изготовителя, так и у ие 
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Рис. 4. Основные связи производственных подразделений машиностроительного завода 
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бителя. Полуфабрикаты или детали, изготовленные цехом, по- 
ступают на его склад, где ожидают отправки по назначению. 
Длительность пребывания на складе зависит от различных обстоя- 
тельств: от времени накопления партий аналогичных деталей или 
изготовления других деталей, отправляемых совместно (комплек- 
тами) одному и тому же потребителю, либо от календарного гра- 
фика межцеховых подач и т. п. По мере получения деталей цехом- 
потребителем они хранятся на его складе в ожидании передачи 
на рабочие места для дальнейшей обработки. При втором варианте 
готовые отливки, поковки или детали поступают непосредственно 
на склад цеха-потребителя, откуда и выдаются на рабочие места. 

При третьем варианте склады подчиняются диспетчерской 
службе, вследствие чего она получает возможность активно воз- 
действовать на движение заготовок, деталей и сборочных единиц, 
на обеспечение их комплектности, своевременную выдачу в 0б- 
работку и на сборку. 

При транспортировке больших по форме и массе деталей 
нецелесообразно перевозить их на склад, а затем на рабочее место, 
поэтому их доставляют непосредственно на приемную площадку 
при рабочем месте. Наконец, поточная форма межцеховой связи 
предполагает непосредственную передачу продукции с одной 
поточной линии на другую. 

Примеры основных связей производственных подразделений 
на заводах текстильного машиностроения приведены на рис. 4. 


$ 5. Основные принципы социалистической 
организации производства 


Основная задача социалистического промышленного предприя- 
тия — выпуск высококачественной продукции в количестве, опре- 
деленном народнохозяйственным планом, и по наиболее низкой 
себестоимости — может быть успешно решена только при ра- 
пионально организованном производственном процессе. Органи- 
зация производственного процесса должна охватывать все этапы 
деятельности завода: осуществление всех подготовительных меро- 
приятий, необходимых для производства продукта; распределение 
рабочей силы по участкам их деятельности и. организацию их 
труда; определение длительности процессов изготовления и сборки 
продукта, т. е. нормирование процесса; обеспечение производ- 
ственного процесса всем необходимым (материалом, оснасткои, 
контролем и т. д.); распределение выполнения производственного 
процесса во времени (планирование); учет, диспетчирование 
и регулирование хода производственного процесса и, наконец, 
реализацию готовой продукции. 

В основе организации производства лежит ряд принципов, 
к числу которых относятся: пропорциональность; дифференциа- 
ция и комбинирование; концентрация, стандартизация; специали- 
зация и универсализация, непрерывность; параллельность; р 





моточность; ритмичность, автоматичность, социалистическая орга- 


низация труда. 

Пропорциональность. /Гринцип пропорциональности заклю- 
чается в закономерном сочетании отдельных элементов производ- 
ственного процесса, с тем чтобы эти элементы были в опреде- 
ленном количественном сочетании друг с другом Так, пропускная 
способность какого-либо заготовительного цеха (литейного, куз- 
нечного) должна обеспечить заготовками механический цех, 
а этот последний — сборочный. Отсюда необходимо иметь в каж- 
дом цехе оборудование, площади и рабочую силу в таком соот- 
ношении, которое обеспечило бы нормальную работу всех завод- 
ских подразделений. 

Такое же закономерное соотношение в пропускной способности 
должно существовать и между вспомогательными цехами, скла- 
дами и основными цехами завода. 

В такой же мере эта пропорциональность должна существо- 
вать и внутри отдельных цехов. Так, обслуживание рабочих мест 
инструментом или материалом должно обеспечиваться соответ- 
ствующей численностью работников инструментально-раздаточных 
или материальных кладовых, запасами инструмента и материалов. 

Нарушение этого принципа приводит к нарушению ритмич- 
ности работы предприятия, штурмовщине и, как следствие, не- 
выполнению плановых заданий. 

Установление пропорциональности в рабочей силе, площадях, 
оборудовании и пр. начинается уже в процессе проектирования 
предприятия, а затем повторяется при разработке годовых планов 
путем так называемых объемных расчетов при определении про- 
изводственных мощностей, числа рабочих, потребных материалов, 
которые должны обеспечить необходимые соотношения между 
количеством выпускаемой предприятием продукции и его объек- 
тивными возможностями. 

Установление пропорций основано на нормах, которые опре- 
деляют количественную меру взаимных связей между различными 
элементами производства. 

Нормы, необходимые при установлении пропорций и для 
обеспечения плановости в работе предприятия, разнообразны. 
К ним относятся: 

технические нормы производительности оборудования, кото- 
рые служат основанием для разработки технически обоснованных 
норм времени; 

технически обоснованные нормы времени выполнения работ, 
которые служат для планирования производства (установление 
объемов работы и сроков изготовления отдельных элементов кон- 
струкции, определение числа рабочих и фондов их заработной 
платы); 

нормы потерь рабочего времени оборудования и работающих, 
вызванные их режимом работы и необходимые для определения 
их количества; 
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продукции; 


нормы заделов, т. е. нормы незавершенного производства 
в нагуральном выражении, которые должны обеспечить р: 
мерную, без перебо гь равно- 

ребоев, работу участков и цехов; 
ини которые позволяют установить сроки 
ока нного процесса. Реализация этого прин- 
на всех этапах организации деятельности 
завода: при разработке планов, нормировании операций, опре- 
делении количества запасов и т. д. 

Дифференциация и комбинирование. Процесс изготовления 
машины может концентрироваться в отдельных цехах или диф- 
ференцироваться между отдельными производственными подраз- 
делениями. Так, на некоторых заводах для изготовления боль- 
шого количества однотипных изделий отдельно организуются 
механические и сборочные цехи, а для изготовления малых се- 
рий — механосборочные цехи. Примером может служить Кли- 
мовский машиностроительный завод, в котором организованы 
специальные цехи малых серий для мотальных и сновальных 
машин. В цехах могут существовать отдельные участки, органи- 
зованные по признакам однородности технологического процесса, 
например токарные, револьверные, или, наоборот, предметные 
участки, специализированные на изготовлении с начала до конца 
определенных деталей, например, валов, втулок. 

Таким образом, принцип дифференциации и комбинирования 
предполагает либо разделение производственного процесса изго- 
товления одноименных сборочных единиц между отдельными 
цехами и участками, либо объединение всех или части этих работ 
в пределах одного участка или цеха. 

Этот же принцип распространяется и на отдельные рабочие 
места. Так, поточная линия представляет собой дифференцирован- 
ный комплекс рабочих мест. 

Концентрация. В некоторых случаях ряд работ целесооб- 
разно сконцентрировать на отдельных участках производства. 
Причинами этого могут служить: общность технологических мето- 
дов, вызывающих необходимость применения однотипного обо- 
рудования, например. изготовление стандартных деталеи; значи- 
тельное увеличение объема. производства некоторых видов про- 
дукции или частей их, например запасных частей машин; выпуск 
продукции, отличной от Основной ат выпускаемой за 
водом (например, предметы народного потр“ ления). 9 

Во всех этих случаях действует принцип концентрации, по 
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Стандартизация. /100 принципом стандартизации в органи. 
зации производства понимается, разработка и установление в про- 
изводстве однообразных условий, обеспечивающих наилучшее про. 
текание производственного процесса. 

Примерами стандартизации могут служить: порядок внесения 
изменений в техническую документацию, обязательный для всех 
видов технической документации и исполнителей; порядок смазки 
оборудования; порядок учета выполнения производственной про- 
граммы участками, цехами и т. п. 

Стандартизация организационных условий обеспечивает повто- 
ряемость, единообразие качества выполнения и позволяет, в свою 
очередь, стандартизировать требования к исполнителям. 

Так, установление регламента содержания и сроков пред- 
ставления сведений о сдаче готовой продукции каждым цехом 
по единой форме определяет порядок оперативного учета работы 


ассортимента или выполнением мног 
ных операций. 
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ктростальский), име- 
ющие в программе десятки разнообразных конструкций машин. 


Непрерывность. Наиболее эффективной следует признать такую 
организацию производственного процесса, при которой все его 
операции осуществляются непрерывно без перебоев и при которой 
все детали непрерывно движутся с операции на операцию. Пол- 
ностью принцип непрерывности производственного п роцесса реали- 
зуется на непрерывно-поточных линиях, на которых собираются 





ИЛИ ИЗГОТОВЛЯЮТСЯ п 


ы редметы т а, име а ро 
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длительности. су инк 
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даже в массовом производстве редко можно встретить и ‚ 
рерывно- 
поточную Линию. В текстильном машиностроении непре 
производственные п рерывные 
товления шляпок м ое организованы, например, для изго- 
аль : 
бе фелиа-н ных машин, при поточной сборке чесаль- 

Прерывное движение деталей связано с их пролеживанием 
между операциями, участками и цехами и, еетественно, является 
причиной значительного незавершенного производства.’ Только 
минимизация времени пролеживания деталей, минимизация ве- 
личины незавершенного производства позволяет уменьшать по- 
тери производства от прерывного движения детали. Минималь- 
ное время пролеживания деталей достигается организацией непре- 
рывного одновременного изготовления всех деталей одной машины. 

Нарушение принципа непрерывности на заводах текстильного 
машиностроения вызывает, как правило, перебои в работе (про- 
стои оборудования и рабочей силы), которые повышают стоимость 
изтотовляемой продукции и приводят к излишним расходам и 
замораживанию оборотных средств. 

Таким образом, непрерывность протекания производственного 
процесса улучшает показатели работы предприятия и обеспечи- 
вает непрерывность выпуска готовой продукции. 

Ритмичность. С принципом непрерывности тесно связан прин- 
цип ритмичности, который означает такую форму организации 
производственных процессов, при которой частичные процессы 
закономерно чередуются, и это чередование регулярно повторяется 
во всех своих частях и элементах через определенные промежутки 
времени. Наиболее часто говорят о ритмичности в массовом про- 
изводстве — при выпуске автомобилей, тракторов ит. п. изделий. 
Такое положение принципиально неверно: ритмичность должна 
иметь место как в серийном, так и в мелкосерийном производстве, 
как при изготовлении ткацких станков, прядильных и ровничных 
машин, так и при изготовлении других типов машин текстильного 
производства. 

Параллельность. Этот принцип предполагает параллельное 
выполнение операций технологического процесса. Производственный 
процесс изготовления какого-либо’ изделия = чесальной манины,- 
ткацкого_станка_и_подобных-имд включает значительное число 
операций. Совершенно очевидно, что выполнение их последова- 
тельно одна за другой вызвало бы огромную продолжительность 
производственного цикла, поэтому отдельные элементы процесса 
изготовления должны выполняться параллельно.) Наиболее про- 
стым примером является параллельная сборка сборочных единиц 
машины. Е 

Прямоточность. /10д прямоточностью понимается такой прин- 
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ции производственного процесса осуществляются в условиях об 

печения кратчайшего пути прохождения предмета труда у 
начала процесса до его конца, без возвратных движений. В ыы. 
ности, в мехнических цехах это достигается созданием предметно. 


замкнутых участков. 
Автоматичность. Предполагает не только максимально воз- 
можное и экономически обоснованное освобождение рабочего от 
затрат ручного труда при выполнении отдельных операций про- 
изводственного процесса, но и автоматизацию процесса управлен 
ческого труда (регистрация фактов, учет выполнения программы 
риоя материалов, работы оборудования и т. п.) 
циалистическая о Не 
основным, так как челове РОИА 276 Бы ви о 
го целесообразная де 
ность определяют успех р , деятель- 
аботы предприятия. С 
олагает такую его орган 
основывается на знания р рая 
х, опыт 
человека. е, передовых убеждениях советского 
Наиб 
звиныяс ярким проявлением этого принципа является со- 
перевыполне ос соревнование, направленное на выполнение и 
Е в ние народнохозяиственных планов. Организация 
изводству о присущей социалистическому про- 
иаль 
трудящихся. р ного стимулирования, отдыха 
Реализаци 
Я 
промыш ен — ь выше принципов на социалистическом 
ности о атаЕ дприятии основана на сознательной деятель 
людей и осущест 
вляе 
ес на капиталистическом ое И годами, 
ак, дифференциация процесса на к 
доводится до дробления операций на та апиталистическом заводе 
выполнени кие составны 
у м = отпадает необходимость в ыы, =. 
предприятии ре придатком к машине; на ОИС в 
ку а т. ференциация всегда сопровождается а 
разн В ее перехода рабочего с операции торий 
сто обе он постиг все операции данного тех Я 
Е оставаясь универсальным рабочим нологиче- 
Е ис, специализированные операции ‚ умеющим 
тем реализация при 
нципов на 
при а со 
ру: | несет с собой и другую ды вы 
ну: литического воспитания каждого ее Зв м. — задачу 
т ым профессиям, новым формам а работника, обуче- 
в рганизация производства — целенаправл 
ож непосредственно обществе енная система кол- 
ь В 26 Т 
а В Е о и ре те 
АИ ципов, излож пра- 
мето а енных вь 
ии реализации могут быть различными и [ото твенно, 
видов продукции и различных ТЕ ре еленье 
водства. 


Совокупность 
работ по организаци 
ип 
ленном предприятии показана на рис оаониРа на промыш- 





Глава п 


ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС 
И ЕГО ПРОТЕКАНИЕ ВО ВРЕМЕНИ 


$ 6. Общая характеристика 
производственного процесса и его структуры 


Производственный процесс промышленного предприятия — 
это общественный процесс труда коллектива работников промыш- 
ленного предприятия по изготовлению продукции. 

Производственный процесс — это совокупность взаимосвязан- 
ных процессов труда и естественных процессов, направленных на 
изготовление определенной продукции. 

Основой всякого производственного процесса является труд — 
целесообразная деятельность человека. | 

Труд, или целесообразная деятельность человека, есть про- 
цесс, совершающийся между человеком и веществом природы. 
В этом процессе человек изменяет вещество природы. Так, токарь 
при помощи резца на токарном станке обтачивает металлический 
вал, слесарь при помощи напильника опиливает металл, работник 
на прядильной машине вырабатывает пряжу из хлопка и т. д. 

Труд всегда осуществляется в определенных общественных 
условиях и потому носит исторический характер. Характер труда 
и его организация зависят от общественного способа производства 
и господствующих форм собственности, которые определяют 
отношение непосредственных производителей к орудиям и сред- 
ствам труда и его результатам. Однако имеются некоторые общие 
черты, свойственные любому „ыроцесбу труд независимо» от его 
общественной формы. Важнейшей особенностью труда человека 
в процессе производства является то, что он сознательно ораее 
обдуманным способом с помощью определенных орви Вуда 
производит В предмете труда преднамеренные качеств 
нения и тем самым превращает его в готовый продукт. 


Предмет труда выступает прежде всего в виде сырья, из кото- 


рого изготовляется продукт,— это металл, дерево, кожа, т. е. 


некоторый специфический материал, еек печь 
воздействия человека на вещество природы. рт +=. ‚о Бане 
меняются и такие материалы, которые не пейте ко- 
в состав продукта, но потребляются в процессе произ ! 


торый без этого не может ВЫПОЛНЯТЬСЯ. Таковы, например, ег 
3 В. А. Летенко 
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для Смазки станка, эмульсия для охлаждения при резании ме. 
Им труда служат разнообразные бальные сред- 
ства, при помощи которых человек воздействует на предмет труда. 
Он использует их физические, механические и химические свой. 
ства, чтобы придать предмету труда нужную форму, размеры, 
внешний вид или новые свойства. 

Кроме орудий труда, при помощи которых человек непосред- 
ственно воздействует на предмет труда (станки, термические печи, 
молоты, резцы, молотки и т. п.), в производственном процессе 
действуют материальные условия (производственные помещения, 
осветительные установки, отопление, склады и транспортные 
средства). 

° Вели рассматривать процесс труда с точки зрения его конеч- 
ного результата, то можно утверждать, что он является процес- 
сом изготовления продукта или производственным процессом. 

Таким образом, можно сказать, что производственный процесс 
представляет собой процесс непосредственного приложения труда 
коллектива трудящихся в целях создания потребительных стои- 
мостей — полезных предметов, необходимых для производствен- 
ного или личного потребления. 

На современном промышленном предприятии производствен- 
ный процесс по своей структуре и содержанию неоднороден: 
он состоит из многочисленных частичных процессов, имеющих 
‘различную форму и своеобразный характер. Эти частичные про- 
цессы обычно делятся на основные, или технологические, вспомо- 
гательные и, наконец, естественные. Совокупность частичных 
процессов образует структуру производственного процесса. 


жат обработка металла резанием, ковка, штамповка: второго 
вида — термическая обработка; третьего — окраска или гальва- 
нопокрытия; четвертого — сборка и монтаж машины. 
Вспомогательный процесс способствует протеканию основного 
процесса. Таковы, например, транспортировка предметов труда 
или контроль качества изделий. К вспомогательным процессам 


и некоторых других цехов, которые обслуживают осн 
цессы производства машин. 

_ Естественными процессами считаются такие, которые осу- 
ществляются в ходе основного или вспомогательного процессов, 
но`не нуждаются в применении труда. К ним относятся естествен- 


‘ная сушка окрашенных изделий, остывание отливок и др. 


Основной процесс любого машиностроительного производства 
есть сложный процесс, распадающийся на множество простых, 
элементарных трудовых процессов, совершаемых над отдельными 
34 
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частями данной конструкции. Д 


аи сама машина, будь то ткацкий 
станок, а м: а, будь то ткацкий 


те Ая или мотальная машина, есть сложный про- 
укт,. ции из значительного числа простых, элементарных 
частей. Изготовление каждой такой простой составной - части 
изделия следует называть простым процессом. Он состоит из 
последовательно выполняемых над данной деталью технологиче- 
ских деиствии — операций. 

Операцией называется часть производственного процесса, вы- 
полняемого на одном рабочем месте (станке, агрегате, стенде 
и т. п.), состоящая из ряда действий над каждым предметом 
труда или группой совместно обрабатываемых предметов. 

Процесс сборки текстильной машины — сложный процесс. 
Его можно разбить на ряд простых процессов, состоящих из по- 
следовательно выполняемых сборочных операций, в результате 
которых из отдельных деталей составляется сборочная единица, 
а из них — готовая машина. 

Производственный процесс изготовления любого изделия тре- 
бует для своего осуществления определенной территории, которая 
представлена производственными площадями соответствующих 
цехов, а также известного времени для своего выполнения. 


$ 7. Протекание производственного процесса 
во времени 


Календарная продолжительность протекания производствен- 
ного процесса носит название /производственного цикла. 

Следует различать длительность производственного цикла 
изготовления отдельных деталей, сборочных единиц и всего изде- 
лия в целом. Так как производство изделия осуществляется рядом_ 
цехов, то длительность производственного цикла полного изго- 
товления изделия по заводу в целом можно расчленить на дли- 
тельности циклов частичных процессов в цехах, на участках. 
Наконец, следует различать длительность производственного 
цикла одного предмета труда и некоторого совместно обрабаты- 
ваемого числа одноименных предметов в виде серии изделии или 
партии деталей. 

Длительность производственного цикла изготовления любого 
объекта складывается из: 1) времени непосредственного изго- 
товления или сборки изделий; 2) времени вспомогательных про- 
цессов; 3) времени естественных процессов; 4) времени перерывов 
в протекании производственного процесса, к числу` которых 
следует отнести перерывы, вызванные календарным режимом 
работы предприятия, пролеживанием предметов труда в ожидании 
последующих операций обработки, сборки, контроля и т. п., 
наконец, аварийные простои (из-за неисправности оборудования, 
отсутствия нужных материалов, невыхода рабочего и т. п..). 

Длительность составляющих производственного цикла зависит 


от факторов технического и организационного характера (табл. 4). 
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Части цикла 


Время непо- 
средственного 
изготовления 


производственного цикла 


а НН 
в Фе лают 


Конструкторские 


1. Сложность 
конфигурации 

2. Точность де- 
талей 

3. Материало- 
емкость конструк- 
ЦИИ 

4. Степень уни- 
фикации КОН- 
струкции 

5. Многоде- 
тальность изде- 
ЛИЯ 


Факторы 
Технологические 


1. Рациональ- 
ность технологи- 
ческого процесса 
и его соответ- 
ствие типу И 
масштабу —про- 
изводства 

2. Характер и 
особенности ору- 
дий труда 

3. Степень 
оснащенности, ха- 
рактер и особен- 
ности оснастки 


Таблица 4 


Основные факторы, влияющие на длительность 


——————————_—————ШДШДШ—Ш—БШБШш—Б——ы— 


Организационные 


1. Рациональность 
организации рабоче- 
го места и характер 
его обслуживания 

2. Формы оплаты 
труда и их прогрес- 
СИВНОСТЬ 


Е ОРИОН ЗИИИЩИИ МООИ ИИ 


Время вспо- 
могательных 
процессов: 
технического 
контроля 


транспорти- 
ровки 


1. Сложность 
деталей и требо- 
вания, предъяв- 
ляемые конструк- 
тором к их ка- 
честву 

2. — Многоде- 
тальность 

3. Габариты и 
масса 

1. Габариты и 
масса 

2. Число дета- 
лей и сборочных 
единиц 


1. Рациональ- 
ность технологи- 
ческих процессов 
контроля 

2. Характер 
применяемого ин- 
струмента 


Рациональность 
организации техни- 
ческого контроля 
(охват контрольными 
операциями, разме- 
щение контрольных 
точек и персонала и 
т. п.) 


Рациональность 
организации транс- 
порта, наличие транс- 
портных средств и 
их соответствие пе- 
ремещаемым предме- 
там труда, маршру- 
тизация перевозок и 
т. 


Е о ИИ 


Длительность п 
1) временем, нео 
труда, что находит выражение в 
процесса технически обоснованны 


роизводственного цикла определяется: 


бходимым для изготовления данного предмета 


устанавливаемых для данного 
х нормах времени. 


Очевидно, 


в простейшем случае, чем больше нормы времени, тем продолжи- 


тельнее будет и производственный 

2) размерами партий предметов 
ботку; в простейшем случае дли 
цикла будет тем больше, чем знач 


тий; 
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ЦИКЛ; 


труда, запускаемых в обра- 
тельность производственного 
ительнее размеры этих пар- 











3) продолжительностью вспомогательных операций примером 
чего может служить время т ремя техниче 
р транспортировки или время техниче- 
ского контроля изделия: 
4) числом и продолжительность 
процесса, вызванных раз 
5) принятой системой 
на операцию ( 
в целом). 


ю перерывов производственного 
личного рода обстоятельствами: 

передачи предметов труда с операции 
поштучно либо частью партии, либо всей партией 


Перерывы в производственном процессе нередко составляют 
70—75% общей длительности производственного цикла. Следует 
различать четыре вида перерывов. 

1. Перерывы, обусловленные режимом работы предприятия 
и зависящие от числа смен, длительности перерывов между сме- 
нами, от числа выходных и нерабочих дней. Очевидно, эти пере- 
рывы будут меньше при трехсменной работе и непрерывной рабо- 
чеи неделе, чем при работе в две или в одну смену с пятидневной 
рабочей неделей и общими выходными днями. 

2. Перерывы, возникающие из-за загруженности оборудова- 
ния, вследствие чего некоторые предметы труда пролеживают 
в ожидании освобождения орудий труда, занятых другой работой. 
Величина этих перерывов зависит не только от числа орудий 
труда, но и от организации производственных процессов, в част- 
ности от успешности оперативно-календарного планирования и 
от умелого построения графиков запуска изделий в обработку 
в соответствии с календарной загрузкой оборудования. 

3. Потери, вызываемые неудовлетворительной организацией 
производства на данном предприятии. Плохая организация рабо- 
чих мест, несвоевременная подача материалов или инструмента, 
плохое качество технической документации или задержки в ее 
подготовке, недостатки ремонта — все это может привести к вы- 
нужденным перерывам в ходе работы и, следовательно, к увели- 
чению длительности производственного цикла. 

4. Потери, вызываемые случайными обстоятельствами: за- 
держкой поступления материала от поставщиков, авариями обо- 
рудования, браком деталей ит. п. 

Необходимо иметь в виду, что длительность производственного 
цикла всего изделия не является арифметической суммой времени 
циклов изготовления деталей и узлов, так как многие из них 
обрабатываются или собираются одновременно, т. е. параллельно. 


$ 8. Характеристика видов движения 
предметов труда 


Важным фактором, определяющим длительность производствен- 
ного цикла, является порядок движения предметов труда в ходе 


их обработки. ; 
Различают три вида движения: последовательный, параллель- 
ный и параллельно-последовательный. 
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Рис. 6. График последовательного движения предмета труда 


Последовательное движение предметов труда характеризуется 
тем, что при изготовлении партии одноименных предметов труда 
(заготовок, деталей, узлов) в многооперационном технологическом 
процессе каждая последующая операция начинает выполняться 
только после выполнения предыдущей операции над всей обра- 
батываемой партией. 

На рис. 6 приведен график последовательного движения не- 
большой партии предметов труда (для упрощения межоперацион- 
ные перерывы не предусмотрены). Общая продолжительность 
процесса складывается в этих условиях из длительности выполне- 
ния отдельных операций: 


т 


т 
Га 2 ИВ У Г, 


1—1 


где {; — длительности отдельных операций, определяемые по 
соответствующим нормам времени с учетом коэффициента их 
выполнения; п — число деталей в партии: т — число операций 
в процессе. 

Например, время осуществления процесса изготовления трех 
предметов (и = 3 шт.) при длительностях отдельных операций 
[1 = 20 мин, Ё&, = 10 мин, [3 = 40 мин, & = 10 МИН, {; — 20 мин 
составит Е В + 40.3 -- 10.3 + 20.3 = 
= 300 мин. 

Последовательное движение предметов труда отличается от- 
носительной простотой организации. Это движение преобладает 
в единичном и сериином производстве при партионной обработке 
одноименных деталей. 

Рабочий, получив определенную партию деталей и будучи 
проинструктирован мастером, может работать самостоятельно 
освободив мастера от наблюдения за работой. Производительность 
труда рабочего значительно возрастает при увеличении размеров 
партии. 

Недостатком этого вида движения является большая длитель- 
ность производственного цикла. Каждая деталь перед выполне- 
нием последующей операции пролеживает в ожидании всей партии 
в течение периода, существенно превышающего время, необходимое 
для непосредственного выполнения операции. В связи с этим 
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увеличивается и общая продо 
деталей по всем операциям. 

Для уменьшения и ЛИКВИ 
длительности производствен 
от последовательного к пар 
по условиям производства э 
щения длительности цикла 

Параллельное движение п 


лжительность прохождения партии 
дации таких задержек и сокращения 
ного цикла необходимо переходить 
аллельному их движению. Если же 
то неосуществимо, то в целях сокра- 
нужно уменьшить размеры партий. 
редметов труда — это такой порядок 
передачи предметов труда в многооперационном процессе про- 
изводства, при котором каждый предмет труда (передаточная, 
или транспортная партия) передается на последующую опера- 
цию немедленно после окончания обработки на предшествующей 
операции (рис. 7). 

араллельное движение по сравнению с последовательным ока- 
зывается более эффективным при одинаковом размере партий. 
При этом виде движения пролеживание предметов труда между 
операциями ликвидируется, все операции технологического про- 
цесса выполняются параллельно, в результате чего календарная 
продолжительность производственного цикла сокращается до 
минимума. Для поштучной передачи она равна 


‚ея = (п— 1) ыы = > [,. 


При передаче предметов передаточными (транспортными) пар- 
тиями р формула приобретает общий вид 


1-е == (п=- р) ИЯ о р [,. 


Используя данные примера, приведенного выше, можно убе- 
диться, что при параллельном движении общая продолжитель- 






{ крут “ареалы (№ 3°* +] орали: БЕВЬС 
} 


{гл (П-1) 





7. График параллельного движения предмета труда 
. |Р 


Рис. 
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то ИИЧЕНЕЛЕТИЕЙ Я 
МЕНЕЕ о. ъь о о ИЗБЕ 


БАРНУНЕЙЗИМ ОБУЧЕНИИ ^^. °`^ т ее 


!, -7 рабочее место 


{2-2 рабочих места 


{3-3 рабочих места 


#.-7 рабочее местэ 


Рис. 8. График параллельного движения предмета труда при синхронизированных 
операциях: а, 6, с, Ц, е — детали 


ность процесса уменьшитея_и’. еоставит “Т,.› = 100 + 40.2 = 
— 180 мин. 

Поскольку каждая деталь передается на последующую опера- 
цию немедленно после ее обработки на предшествующей, дости- 
гается кратчайшее время прохождения детали по всем операциям. 
Но подобный порядок может вызвать простои на рабочих местах, 
выполняющих наиболее короткие операции. Эти простои оказы- 
ваются тем большими, чем значительнее разность между самой 
длительной (ее называют главной операцией в процессе #.) и 
остальными операциями. Например, в случае, показанном на 
рис. 7, простой рабочего на первой операции определяется раз- 
ностью 1„—й и сравнительно невелик, на второй операции он 
уже больше настолько, насколько возрастает разность { — {. 

Простои рабочих мест при параллельном движении возникают 
не столько из-за характера движения, сколько вследствие разли- 
чии в длительности операций. Особенного внимания в этом смысле 
(см. рис. 7) заслуживает третья (главная) операция. Всякое 
сокращение ее тотчас же поведет к уменьшению простоев на всех 
остальных операциях. 

Нетрудно убедиться, что при равной длительности всех опера- 
ций процесса простои не будут возникать; это идеальный случай 
параллельного процесса. К равной длительности отдельных опе- 
рации и стремятся при организации массового производства 
на основе непрерывно-поточных методов работы. Это достигается 
при разработке поточной технологии путем синхронизации опе- 
раций (см. $ 19). Такие же удовлетворительные результаты 
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логическом | 

межоперацио] 
Вследст ВИ 

Которых Г Ве 


ко а ет алая кратности в длительности 
Е в 5 м соответствующего числа единиц 
Е ан ке олнения ‘можно создать одинаковый 

ждои из них, что обеспечит полную за- 
грузку оборудования и непрерывность движения деталей в про- 
цессе производства. Гак, если время операций составит 10, 20, 
30 и 10 мин, то установив соответственно единицы оборудова- 
ния, можно организовать выполнение каждой операции на па- 
раллельно работающих станках. 

В результате получается идеальный график параллельного 
процесса, на основе которого можно организовать работу непре- 
рывным потоком (рис. 8). 

Параллельно-последовательное движение предметов труда — 
это такой порядок передачи предметов труда в многооперационном 
процессе производства, при котором выполнение последующей 
операции начинается до окончания обработки всей партии на 
предыдущей операции. Этим создается возможность непрерывной 
загрузки рабочих мест и сокращения времени пролеживания дета- 
лей между операциями. При этом виде движения смежные опера- 
ции перекрываются во времени в связи с тем, что они выполняются 
в течение некоторого времени параллельно. 

График, приведенный на рис. 9, изображает параллельно- 
последовательное движение партии предметов труда при техно- 
логическом процессе, состоящем из т операций (для упрощения 
межоперационные перерывы опущены). 

Вследствие уплотнения процесса общая его календарная про- 
должительность Тн._п Меньше, чем при последовательном движе- 
нии предметов труда, на сумму тех отрезков времени, в течение 
которых смежные операции выполняются параллельно: 


То == Дне боб ен ыы я 


ИЛИ 


т 


ЕЕ ьх [; -- (и 1) т -|- Т1 -- То. 
р 


;  ыщыниим..... 


Рис. 9. График параллельно-последовательного 
движения предмета труда 
{2 . р 
4 ооо ооо» 
т-1 5 
х Е сы 
Ел (П-!) т-1 (т 
{, у 1; гл 
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Но так как 
2 = (п — 1) —(п— 1) [2 ты ИО) 


Та = (п — 1] ш— (п— Пи — {и — 1) (2. — т—1) 


и >ЪЬ, Ш > ыь ав общем виде при числе таких Случаев 
удлинения цикла параллельного вида движения равном К, 


формула примет вид : 
| | > 
ЕЕ == (п — 1) Л —- 2 С -- (п— ур (6 — и 


Где #6 и &„ — большие и меньшие длительности. последовательных 
операций, в каждой паре смежных операции; к — количество 
смежных пар операций, не имеющих в своем составе главной 
операции. 

_ Возможны два случая параллельно-последовательного сочета- 
ния смежных операций: а) когда продолжительность предше- 
ствующей операции больше последующей; 6) когда продолжи- 


ельность цикла при 
принимаются только 


нию К [,, разность же между [у и 
счет не принимается. 


о д а 
п.—п — (и — р) д -- р 2 и (п— р) № (116 — м). 


редметов труда, 
уменьшает ка 


общую длител 


прив ‚ ВИДНО 
раллельно-последовательном движении 





постоянно поддерживать на расчетном уровне минимальны 
остаточные | х уровне минимальные. но 
Д ‚< заделы изделий между операциями. Парал тельно- 
последовательное движение можно организоват Е М 
ном произво рганизовать во всяком серии- 
р дстве. Для крупносерийного тва его нуж 
читать об производства его нужно 
и шезелий лении сравнительно трудоем- 
5 делии этот порядок экономически оправдывается и при 
малых сериях. : % 1 | 

Все приве 
ь Ве денные выше графики и формулы относились только 

те к ительности технологической части производственного 
в Щая же длительность производственного цикла оказы- 
В я значительно большей за счет времени вспомогательных 
и естественных процессов, пролеживания предметов труда между 
операциями и др. Эти составляющие определяют различным обра- 
зом В зависимости от уровня организации производства. На пред- 
приятиях, где контрольные операции органически включены в тех- 
нологическии процесс (например, на конвейере), их длительность 
определяется расчетным путем (устанавливается норма времени 
выполнения контрольной операции). Точно так же находят время 
транспортировки партии изделий, осуществляемой непрерывным 
транспортом. 

Длительность естественных процессов в большинстве случаев 
достаточно точно определяется расчетным путем или по данным 
наблюдений. 

Перерывы в протекании процесса, которые возникают в связи 
с принятым календарным режимом, определяются из соотношения 
времени работы предприятия, цеха, участка (в днях) по уста- 
новленному режиму и всего календарного фонда времени. Для ма- 
шиностроения это отношение обычно принимают равным 305: 
: 365 = 0,84 при шестидневной прерывной неделе и 265: 365 — 
—= 0,70 при пятидневной прерывной неделе. Значительно труднее 
установить длительность перерывов, вызываемых ожиданием обо- 
рудования и необходимостью комплектования партии деталеи. 
Их величина может быть установлена только по данным специаль- 


ных наблюдений. | 
Для установления действительной длительности производ- 


ственного цикла необходимо: 

при определении продолжительности выполнения отдельных 
операций учесть возможное перевыполнение норм рабочими, т. е. 
учитывать фактически затрачиваемое время (в часах); 

учесть число рабочих мест или рабочих на каждой операции, 
что сокращает длительность данной операции; | 

к продолжительности технологических операций прибавить 
время, затрачиваемое на вспомогательные и естественные про- 

, 


цессы; 
учесть все возможны 
в дни, для чего учесть 
Если учесть все сказан 
к работе выполняется специа 


е перерывы, перевести длительность цикла 

количество смен и их длительность. 

ное и предположить, что подготовка 

льными рабочими в подготовитель- 
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ную смену, то длительность производственного цикла будет пре. 
деляться по следующим формулам: 
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где с — число рабочих мест, параллельно занятых выполнением 
операции; $ — число смен в сутках; 4 — длительность рабочей 
смены, ч; [„ — межоперационное время, ч; [. — продолжитель- 
ность естественных процессов, ДНИ; (5 — норма подготовительно- 
заключительного времени на каждую операцию, ч. 


$ 9. Экономическое значение длительности 
производственного цикла 


Длительность производствен 
влияние на экономи 


орудий труда; 
увеличивает пропускную способнос 
мощность цехов и завода в целом. 
Без предварительн 


Ти производственн ую 


ного цикла влияет в первую 
ного производства, которая в де- 
я по формуле : 


НУ М, Ти 


[—=1 


—— 


к 
зависит В. 








р = ро ини выпуск 1-го изделия по себестоимости, 
ря . роизводственного цикла изделия 
а инт нарастания затрат. 
ев незавершенном производстве и слага- 
териала, заработной платы производ- 
ственных рабочих и косвенных расходов, нарастают от 0 до какой- 
то максимальной, величины. Так как в каждый данный момент 
В цехе, на заводе в незавершенном производстве имеются детали 
сборочные единицы в различной степени готовности и, следова- 
тельно, с различной величиной затрат, для расчета стоимости 
всего незавершенного производства следует применять коэффи- 
циент нарастания затрат %. Он представляет собой отношение 
фактической величины средств, связанных в незавершенном про- 
изводстве, к той величине, которая получилась бы, если все 
затраты производились в начале производственного цикла. 
Длительность производственного цикла влияет не только на 
оборачиваемость оборотных средств предприятия, но и на про- 
изводственную мощность, которая в обрабатывающих цехах 
зависит в основном от числа единиц оборудования. В сборочных 
цехах производственная мощность М. непосредственно зависит 
от длительности цикла: 


сутки; 


__ ЭцЁд 
я 


где 5, — производственная площадь цеха, м?; Ех — действитель- 
ный фонд времени работы цеха в плановом периоде, ч; 5, — 
площадь, необходимая для сборки единицы изделия, М?; Га — 
длительность производственного цикла сборки изделия, ч. 

Сокращение длительности цикла ведет к уменьшению незавер- ' 
шенного производства и, как следствие, к уменьшению размеров 
складов и численности обслуживающего их персонала. 

Таким образом, сокращение длительности цикла позволяет 
снижать себестоимость выпускаемой продукции и тем самым повы- 
шать рентабельность производства. 

Расчеты длительности цикла необходимы для построения 
цеховых и заводских графиков движения производства. Они слу- 
жат для согласования сроков изготовления деталей и сборочных 
единиц машины и тем самым обеспечивают равномерный и бес- 
перебойный ход производства. 

Можно наметить ряд путей сокращения длительности произ- 
водственного цикла, охватывающих конструкторские, технологи- 
ческие и организационные области работы. 


В области конструкторской работы: 
применение в конструкции наибольшего числа унифицирован- 


ных деталей позволит использовать наиболее производительное 
оборудование и оснастку и тем самым сократить нормы времени 


изготовления этих деталей; 45 
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Рис. 10. Схема протекания сложного процесса 


упрощение конструкции оригинальных деталей позволит упро- 
стить технологические процессы их изготовления и уменьшить 
нормы времени; 

повышение взаимозаменяемости деталей снизит объем под- 
гоночных работ, уменьшит трудоемкость сборочных процессов 
и тем самым сократит время сборки. 

В области технологической работы: 

внедрение наиболее рациональных технологических методов 
изготовления и сборки, которые обеспечиваются наибольшим 
применением автоматического оборудования и специальной осна- 
стки, приводит к уменьшению норм времени; 

минимальные припуски на обработку, в том числе наименьшие 


припуски в заготовках, сокращают время на обработку деталей. 
В области организационной работы: 


рационализация выполнения вспомогательных п 
внедрения средств и приспособлений, механизиру 
тизирующих контрольные операции и транспо 
чивает сокращение их длительности; 

рациональная организация и обслуживание рабочих мест, 
которые увеличивают производительность труда рабочих за счет 
сокращения перерывов в работе; 

выбор наиболее рационального для данного типа производства 
вида движения предмета труда. 

Анализ формул, используемых для расчета длительности про- 
изводственного цикла, показывает и другие возможности сокра- 
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ющих и автома- 
ртировку, обеспе- 





за 


О- 
а- 


щения длительности производственного цикла. Для последова- 
тельного вида движения определяющим фактором является со- 
кращение размера партии обрабатываемых деталей или норм вре- 
мени; для параллельного движения — уменьшение длительности 
главной операции; в параллельно-последовательном — уменьше- 
ние разностей между большими и меньшими по длительности 
операциями. 

Эти факторы должны учитываться при разработке технологи- 
ческого процесса. 

На рис. 10 приведена схема протекания сложного процесса 
изготовления изделия (машины или механизма) в целом. Эта схема 
показывает порядок и длительность последовательного произ 
водства заготовок, обработки деталей, изготовления сборочных 
единиц и, наконец, окончательной монтажной сборки всей машины. 

В зависимости от. масштабов выпуска одноименных изделий 
и типа производства (см. гл. 11) нужно выбрать наилучший способ 
организации выполнения работ на всех стадиях производствен- 
ного процесса с тем, чтобы сократить общую длительность произ- 
водственного цикла изготовления изделия. 





Глава ИП! 


ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА 


$ 10. Общие понятия о типе производства 


Рассматривая деятельность разнообразных машиностроитель- 
ных предприятий, можно установить некоторые характерные 
особенности, которые являются общими для предприятий, вы- 
пускающих даже разнородную продукцию. Такими особенно- 
стями могут быть: универсализация или специализация оборудо- 
вания, детальность разработки технологического процесса, ква- 
лификация рабочих, наличие технически обоснованных норм вре- 
мени и т. п. 

Для того чтобы выяснить характерные особенности организа- 
ции предприятий, нужно установить единые характеристики основ- 


производства, обусловленные его специализацией, 
масштабом и повт 


Тип произво 


зависит экономический уровень предприятия. 
Однако предприятия, полностью отвечающие характеристикам 
водства, 


ровать по тре 

р ничному. В сер 
различают крупносерийное, среднесерийное и мелкосерийное. 
Так, к заводам массового производства следует отнести авто- 
мобильные и тракторные, специализированные на изготовлении 
двух-трех конструкций машин, устойчиво выпускаемых ими в те- 

чение ряда лет. 

Климовский машиностроительный завод, выпускающий ты- 
сячами ткацкие станки двух типов (семейства АТ-100-5М и АТПР 
в различных модификациях), может быть отнесен к крупно- 
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в. таблаца 5 
И ’ 
унификации на заводах текстильного машиностроения (в %) 





Я Детали, 
НИ 1гиналь- заимство- Нормализо- я и 
роизводства ные ванные Е АЕ 
детали из других детали тва 
конструкций 
Единичное . р РЫЫ 86,6 4,9 1,6 6,9 
ое М 66,9 11,9 2,9 18,3 
ерииное В я 
р РЕ: < 7 16,6 =. 41,7 


серийному. Примером такого же типа производства может 
служить Пензенский завод текстильного машиностроения, вы- 
пускающий прядильные машины, и Ивановский завод чесальных 
машин. 

К заводам среднесерийного производства следует отнести Ор- 
ловский завод текстильного машиностроения, выпускающий пря- 
дильные машины разнородных конструкций для обработки льна 
в десятках и сотнях штук. 

Московский машиностроительный завод им. 1 Мая, выпуска- 
ющий крутильные машины разнородных конструкций, Преснен- 
ский машиностроительный завод, специализированный на вы- 
пуске машин для сухой отделки тканей, следует отнести к мелко- 
серийным, а объединение «Союзтекстильотделмаш», выпускающее 
отделочное оборудование, имеющее В своей программе около 
100 наименований машин, большинство из которых оно выпускает 
поштучно, — к единичному типу производства. 

Тип производства оказывает решающее влияние на особен- 
ности организации производства предприятия. Эти особенности 
отражаются прежде всего на форме протекания производственного 
процесса (непрерывной или прерывной); характере технологиче- 
ского процесса; организации рабочих мест; составе и квалифи- 
кации работающих; составе И особенностях оборудования и ос- 
настки; системе управления производством. 

Для массового производства характерны непрерывные про- 
цессы, т.е. такие, в которых предмет труда движется по опера- 
циям технологического процесса без пролеживания в ожидании 
последующей операции, что находит выражение в ми 
синхронизированном виде движения производства. ллюстра 
цией такого непрерывного процесса может служить изготовление 
шляпок чесальной машины На автоматической линии Ивановского 
завода чесальных машин, сборка ткацких станков на конвейере 


и изготовление фторопластовых втулок на автоматической линии 
ного завода. 
Климовского машиностроитель 
Прерывные процессы, столь характерные для ро м 
водов текстильного машиностроения, отличаются тем, что пред < 
труда перемещается с операции на операцию с перерывами, выз 


х нормах времени. Эти раз- 
и в пооперационны 
ваемыми различиям я 


4 В. А. Летенко 





Таб 
“лица 6 
Зависимость коэффициента оснащенности 
технологического процесса от типа производства 


Од дек О, ВЫ зи ЕТ НО НИ ИИ 


Общий 
Выпуск ко5 
Машина машин ффи- 


циент 1 
В РОД, Шт оснащен. 


НОСТИ | 


Чесальная машина: 
ОЕ. < да аз Во И 
Ч-302-Л 
ЧГ-115-П 


Единичное и мелкосерийное производство 


Серийное производство 
_Прядильная машина: 
[]-76-5М 
П-66-5М с ВОК 
Чесальная машина: ЧМ-450-7 
Ткацкий станок: 


АТ-100-5М 
АТПР-100 . 


Массовое производство 


Бытовая швейная машина: 
4 оао мора ой 
ны 250 000 

о а зЗаааотьссио 


—— 


" Под общим коъ 


Ффициентом осн 
чества специальной ос Ц ащенности понимается отношение коли- 


настки к числу оригинальных деталей. 


личия нарушают с 


. огласование В 
талеи со станка на 


станок. 


рименение автоматическ 
их станко 
тие специальной оснастки. В 7х оных 


табл. 
ности процессов. ль приведены 
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В такой ж 
водства и ренлньне о - для определенного типа произ- 
: ыы операции за рабочими местами. Это отра- 


ется на ч 
жа исле переналадок оборудования. Очевидно, чем ближе 


производство к массовому, тем 
меньше число перена, ену 
(табл. 7). реналадок в смену 


характерной особенностью типа п 


оизводства является - 
пень специализации рабочи ь - 


х мест, т.е. ограничение разновидн 
{ . | , ядно- 
стеи деталеи или операций, выполняемых на этих рабочих местах. 


Все рабочие места с точки зрения их специализации можно 
разбить на три группы: 

рабочие места ‚Массовых операций, за которыми закрепляется 
выполнение одной-двух операций над одной деталью: 

рабочие места серийных операций, за которыми закрепляется 
некоторое количество операций над несколькими деталями при 
определенном чередовании этих операций; 

рабочие места единичных операций, за которыми постоянно 
не закрепляются операции и на которых могут выполняться раз- 
личные (в пределах технологических возможностей станка или 
рабочего места) операции над различными деталями. 

Характерно для того или иного типа производства использо- 
вание станков по времени (табл. 8). Чем ближе производство к мас- 
совому, тем больше удельный вес полезной работы, тем меньше 
удельный вес вспомогательных работ и времени наладки. 

Применительно к типу производства организуется и система 
управления. Так, в массовом производстве, где существует из- 
вестная стандартность организационных условий производства, 
управление предприятием централизовано. Внутри каждого про- 
изводства могут сосуществовать производственные процессы не- 
скольких типов. Так, на Климовском машиностроительном заводе 
наряду с выпуском большого числа ткацких станков моделей 








Таблица 7 
Число переналадок на один станок в смену 
Число Среднее 
Тип наимено- а. 
Предприятие ваний ре- 
производства мч ащин наладок 
в смену 
Единичное Объединение «Союзтекстиль- 
отделмаш» (отделочное обо- 
рудование) .. к аи 9] ув 
Мелкосерийное Машиностроительный завод 
им. К. Маркса... 20 1,6 
Серийное и крупносе- Ивановский завод чесальных | я 
рииное машин оо чела 2 
Климовский машиностроитель- } 25 
НЫЙ Завод. ..- о. чомоде 
Пензенский машиностроитель- ь в 
ный завод аи 


ЕЕ ИЕН минет ^^ 


4* 








Таблица 9 


0 
чего времени (%) 
Структура затрат рабо 
по отдельным пе в зависимости от типа производства 
о 


Полезная работ 


станка 


ние 


Тип Тип 
станка производства 


Вспомогатель- 
ная работа 
Подготовитель- 
но-заключи- 
тельная работа 
Техническое 
обслужива 
Рабочих мест 
Восстановление 
работоспособ- 
ности станка 
Потери по 
оргтехническим 
причинам 
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Токарный | Единичное 
Мелкосерийное 
Крупносерийное 


> ло 
—- а 
|] юм 


| 
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Револь- Единичное 

верный Мелкосерийное 
Крупносерийное 
Массовое 


` 
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> 
<> сл < 
со — > 


о 
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© сл © 
> > © 


сл 


Верти- Единичное 
кально- Мелкосерийное 
свер- Крупносерийное 
ЛилЬНыЙ Массовое 


мо 
бо 5 © 


© <> 
К > > 


Е © 


К № 
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АТ-100-5М и АТПР, 


специализации труда, 
расходов. 


ЕВ Характеристика заводов 
единичного производства 


заводов относят машиностроительный завод им. Маркса, 
1 также опытные заводы, принадлежащие научно-исследователь- 
ским институтам. Основные отличия единичного производства вы- 
ражаются в следующем. 
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Программа завода СДИНИЧнНоОгГО производства состоит обычно 
ИЗ р номенклатуры изделий различного назначения, более 
или менее олизких по конструктивным признакам, причем выпуск 


каждого изделия запланирован в ограниченных количествах 

Так, в объединении «Союзтекстильотделмаш» производится 
ежегодно около 90 наименований различного рода машин длЯ 
мокрой отделки тканей, причем некоторые из них, как например 
мойкоматериальная машина марки МП-|, изготовляются т 
2—3 шт. в Год, варочный аппарат марки 3В-4/120 — | шт.: ка- 
ландры отделочные марки КО-Э3 различных модификаций —9 шт. 
Наряду с этим некоторые машины изготовляются в больших коли- 
чествах. 

Номенклатура продукции в программе завода неустойчива: 
изделия, изготовляемые в данном году, могут не повторяться 
в следующем. 

Неустойчивость номенклатуры, ее разнотипность, ограничен- 
ность выпуска приводят К тому, что в конструкции выпускаемых 
изделии велик удельный вес оригинальных и весьма мал вес 
унифицированных деталей (табл. 9). 

Удельный вес унифицированных деталей повышается в том 
случае, если завод единичного производства выпускает некоторые 
изделия десятками штук, т.е. по существу мелкой серией, или 
в том случае, если он повторяет производство изделий в ограни- 
ченных количествах, но подряд несколько лет. 

Технологические процессы разрабатываются укрупненно, по- 
скольку заказы могут не повторяться, и затраты на детальную раз- 
работку технологических процессов могут не окупиться. Приме- 


Таблица 9 


Уровень унификации некоторых текстильных машин, 
изготовляемых в единичном производстве 


Число наименований деталей, % 


В том числе 
ВАК ЕЕ Вече ДН" 93 АИ 
собственного изготовления 
И Марка ЗАЕМ В о вое ый 22 
зделие машины 


заимство- 
ванных 
окупных 


пежных деталей 
п 


Всего без кре- 
нормаль- 


ориги- 
нальных 
стан- 
дартных 
ных 


Шлихтовально- ШБ 4/180 100. | 57,0] — |196 | з9уРорРаиеа 
барабанная ма- (опытный 
шина образец 
БА НИ 100 | 40,0102 1 310Тт35т 93 
(серийный 
образец) 
Каландр КО-Э 3/120 [00| 61.01 ] 929 Эа 
Пропиточная ма- |  МП-140-10 100 | 51,0 | — | 9,0| 36,0 | 4,0 
шина 


И ПНИбЕЧ сним врсосоизыр 9 Еды вмвааоАваН 
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тельна обработка в орт ЗЫ пр Универ. 
м инструм 

ре а ты та ыы значение в ры ОИЗВОДСТВе 
приобрели универсально-сборные приспосооления. Эти Приспо. 
собления собирают из отдельных нормализованных элементов, 
а после использования снова расчленяют на элементарные дета ЛИ. 
Таким образом, многократное использование элементов УСП 
делает экономически эффективным их применение в единичном 
производстве. 

Отсутствие специальной оснастки делает в ряде случаев не. 
возможным или экономически невыгодным окончательную обра- 
ботку отдельных разме ых деталей, имеющих сопря- 

му эти операции переносятся 

в процессе сборки, что, есте. 
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мест, дает хорошие. результаты — она позволяет 
водительность труда и качество продукции. 

Рабочие почти всегда пользуются постоянным набором инстру- 
ментов, а также небольшим количеством универсальных приспо- 
соблении; требуется пишь периодически заменять затупившийся 
или изношенный инструмент. 

Подвозка и отправка деталей при выдаче новой и приемке 
законченной работы происходит нередко несколько раз в день. 
Работа требует постоянного участия и наблюдения мастера и рас- 
пределителя работ. 

В заготовительных цехах применяют технологические методы, 
приемлемые для единичного производства: в кузнице — свободная 
ковка, в литеином — отливка в песчаные формы. Все это приводит 
к тому, что заготовки поступают в механический цех с большими 
припусками, что вызывает затрату дополнительного времени на 
их обработку. 

Так как в единичном производстве не достигается взаимоза- 
меняемости деталей, возрастает удельный вес доводочных и сле- 
сарно-сборочных работ. Во многих конструкциях преобладает обра- 
ботка «по месту», т. е. при сопряжении деталей в сборочном цехе. 

Вследствие этих обстоятельств и особенно выполнения работы 
на универсальном оборудовании без специальной оснастки, боль- 
шой доли ручных работ значительно удлиняется производствен- 
НЫЙ ЦИКЛ. 

В связи с тем, что технологические процессы детализируются 
и уточняются непосредственно в цехах, трудно централизованно 
планировать большую номенклатуру продукции, возникает необхо- 
димость переноса значительной части технологического и планово- 
го руководства из аппарата заводоуправления в цехи-изготовители. 

Цехи заводов единичного производства обычно делятся на 
участки, организованные по технологической однородности про- 
цессов. Например, в механических цехах организуются токарные, 
фрезерные, слесарные участки и т. п., однако существуют цехи 
и с предметной организацией участков. 

При технологической специализации участков многочислен- 
ные детали перемещаются с участка на участок неравномерно, что, 
с одной стороны, создает перерывы в их обработке и тем самым 
Удлиняет производственный цикл, а с другои — нарушает ре 
грузку отдельных рабочих мест. Во избежание этого перед рабо 
чими местами создаются большие заделы деталеи, что вызывает 
увеличение размера оо ее. или в небольшом 

Выпуск изделий в единичных эк ; а 
количестве обусловливается их значительной трудоемкостью, 
Высокой квалификацией работ, относительно др ух 
материалов (вызванных большими припусАА еле 9 
стоимости значительно возрастает доля зара 28 р ан мере Ст 

% (в поточно-массовом производстве эта Л 


шает 10%). | | 55 
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$ 12. Характеристика заводов 
серийного производства 


Изделия, необходимые для народного хозяйства в относительно 
больших количествах, изготовляют на заводах серииного произ. 
водства. 

Под серией понимается некоторое количество конструктивно 
подобных изделий, запускаемых в производство одновременно или 
последовательно. 

Заводы текстильного машиностроения относятся к серийному 
типу производства. Различают три разновидности заводов серий- 
ного типа: мелкосерийные, которые тяготеют к заводам единичного 
типа, среднесерийные и крупносерийные, которые в значительной 
степени тяготеют к заводам массового типа. Отнесение заводов 
К той ИЛИ ИНОЙ разновидности основывается на номенклатуре 
изделий, выпускаемых заводом, и размере выпуска. Чем ближе 
производство к крупносерийному, тем менее разнообразна номен- 
клатура изделий, тем больше об 








Уровень унификации ткацких станков 
(на базе станка АТ-100-5М) 
О ИВО 




















Число наи Й НЕ АА 
Число менований ориги- Ч р аси | 
морафика- нальных деталей ща ОВ 
о и —АА/А/А„ бам: чи фм м те чу. 9% 
станка абс 5 % а бс : 0/ а 
о Я ДИ дз 
5 0 0 111 
1—1198 100.0 
13 4—86 0,37—9. 1 1171—=955 99,63—90,9 
В 140—364 11,8—28,6 1047—953 38,2—71.4 
| 654 49,5 667 50,5 


и ———— | 


вать в этих операционных картах точные названия станков, 
шифры специальной оснастки и технически обоснованные нормы 
времени. 

Организация труда в серийном производстве отличается более 
глубокой специализацией, чем в единичном производстве. Здесь 
за каждым рабочим местом закрепляется выполнение нескольких 
определенных деталей и операций. Это позволяет каждому рабо- 
чему хорошо изучить инструмент, приспособления и весь процесс 
обработки, скорее приобрести навыки, усовершенствовать приемы, 
повышающие выработку и качество продукции. 

Увеличение размера партий деталей, закрепление за отдель- 
ными рабочими местами определенных деталей и операций, при- 
менение специального оборудования и оснастки, разработка де- 
тальных технологических процессов позволяют использовать труд 
рабочих более низкой квалификации нежели в единичном произ- 
водстве. 

Так как в серийном производстве применяется большое число 
сложных машин, специальная оснастка, то наладку оборудования 
выполняет наладчик. 3 

Необходимость менять при переходе к новой работе приспо- 
собления и инструмент требует от органов Нада ри 
водства своевременной и комплектнои Ве НЫ у 
бочему месту кроме очередной партии, аа рен 
рабочей документации и технологической ос . 


операции. 


Благодаря большим масштабам выпуска в серийном произ- 


водстве целесообразно применять в 3, нокии ВИНО ов 
циальную оснастку (штампы для горячен и ое Ьиве 
кокили); организовать в эТих цехах м НЯ, 
процессы (литье под давлением, по =: КЕ 
которые значительно уменьшают припу< 


зделий. 
я и узделкй позволяет уменьшить 
Повышение уровня унифи 


объем доводочных работ. 57 

















; па производства 
а заводах серийного типа пр центра. 
в программе завода номенклатура продук. 

а и чехнологические процессы разрабатываются 
ции повторяется Е деятельности завода может быть сосре. 
Зв п 8 плановом отделе, разработка технологи. 
Е в отделе главного технолога, а нормирование 
не а Де труда и заработной платы завода. 

— в от - р 
НЕОН заводов к той или иной разновидности серийного 
производства зависит от номенклатуры и количества изделий 

р мме. 

в производственной програ 

лвости Вне производство организуется для производства 
изделий, выпускаемых в небольших количествах (например, за- 

есня»). 

воды «Вулкан», «Красная Пр 

Крупносерийные заводы характеризуются относительно узкой 
номенклатурой изделий, выпускаемых в большом количестве, 
например Пензенский завод текстильного машиностроения. 

Числовым показателем для отнесения цеха к той или иной раз- 
новидности серийного производства служит коэффициент се- 
рийности А., определяемый по формуле 


Управление н 


лизуется. 


А =, 


где ОД, — общее число деталеопераций, выполняемых в данном 


производстве; с, — общее число рабочих мест, действующих 
в производстве. 


Обычно расчеты вед 
цеху производства. 


Принимаются следующие значения коэффициентов серий- 
ности: 


утся по механическому цеху, как ведущему 


для мелкосерийного производства 


. 20—40 
» серийного производства 5—20 
» крупносерийного производства 3—5 


В серийном производстве условия обеспечения своевременного 
выпуска машин каждого типа и п 


) ланомерная загрузка произ- 
водственных мощностей более благоприятны, чем в единичном 
производстве, так как объектом производства являются не еди- 
‚ а серии машин 





‚› номенклатура изделий 
оздает предпосылки для уста- 
новления периодически повторяющихся маршрутов прохождения 


деталей и их, комплектов по всем стадиям производства. | 
Эти особенности серийного производства позволяют и делают 


экономически целесообразным выпуск продукции по циклически 
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повторяющемуся графику. При этом имеются необхол! 
вия для установления строгого порядка чередования оиркк | 
хах, на производственных участках и рабочих местах. у 

Для предприятий серийного типа характерна значите 
меньшая, чем для единичного, трудоемкость и мат Е ее 
изделий. Использование обо | о 

рудования, включающего значитель- 
ную долю полуавтоматических и специализированных станков 
хорошо оснащенных приспособлениями и специальными ИнСтру. 
ментами, значительно выше, чем в единичном производстве. ^ 

Производственные циклы в серийном производстве по сравне- 
нию с единичным более уплотненные, изделия обрабатываются 
с меньшими перерывами. Вследствие этого серийное производство 
требует относительно меньших размеров оборотных средств. 
Однако то, что предметы труда перемещаются по стадиям произ- 
водства не поштучно, а партиями, затрудняет дальнейшее, по 
сравнению с единичным производством, уменьшение оборотных 
средств. 

Себестоимость одноименной продукции в серийном производстве 
значительно ниже, чем в единичном, так как уровень механизации 
здесь выше и материалы используются лучше. Решающим в сни- 
жении себестоимости продукции является более высокий уровень 
производительности труда. 


усло- 


$ 13. Характеристика заводов 
массового производства 


Характерным признаком массового производства является 
изготовление продукции в больших размерах. Так, автомобили, 
тракторы изготовляются сотнями тысяч штук, кольца прядильных 
машин — сотнями тысяч, веретена — десятками тысяч, иглы для 
трикотажных машин — десятками миллионов штук. Изготовление 
таких изделий обычно сосредоточивается на специализированных 
заводах или в специализированных цехах, относящихся к массо- 
вому типу производства. 

Важнейшей особенностью массового производства является 
ограничение номенклатуры выпускаемых изделий. Ограничение 
разнообразия выпускаемой продукции одним-двумя ыы 
при больших масштабах выпуска позволяет И печ мель 
чески целесообразным применение в конструкции у р 


емых элементов. 


В отличие от серийного и тем 
изделия в ние первом производстве меняются очень нано оставаясь 
в программе в течение значительного периода врем =... 

Большие масштабы выпуска и неизмен 


= ку технологи- 
етальную разработ 
делают экономически выгодной д _ ского процесса диффе- 


ОГИ 
ческих процессов. Кери моадитониноо на специальном обо- 
ен ереходов : 
оо мии специальной оснастки. >. 


рудовании при Помощи 





И езерной групп станко 
Изменение структуры токарнои и фрезер . ру ы в 
с увеличением масштаба производства (1% у) 


о бо О 


Объем производства ткацких станков, 
тыс. шт 


Группа станков 


Токарная 


Токарно-винторезные станки 1К-62, 
ХД-63; токарно-револьверные 
1 К-63 я 

Токарные станки с гидросуппор- 
том 1Д-63А; специальные токар- 
ные КТ-62, МК-199, токарные 
многорезцовые 1Д-КЗД, полу- 
автоматы 1284 к Ка а 


Фрезерная 


Горизонтально-фрезерные станки 

611-82Г, вертикально-фрезерные 

6Н-13, продольно-фрезерные 6632 | 97,0| 95,4 
Специально-фрезерные станки 

2СФПИФ-2, копировально-фрезер- 

ные ФПТ-0,9, фрезерные цен- 

тровальные МР-75, фрезерный 

агрегат ПФ-1/2, карусельно-фре- 

зерный 623В, двухагрегатные 

шпоночно-фрезерные ДФ-110 


Основным видом технологической документации в массовом 
производстве является технологическая инструкция, в которой 
операции разбиты по приемам. 

Дифференциация технологических процессов и большие мас- 
штабы производства позволяют использовать высокопроизводи- 
тельное оборудование: в литейных цехах механическую формовку, 
оболочковое литье, литье по выплавляемым моделям, в кузнеч- 
ном — штампы для горячей штамповки, ковочные машины. В ме- 
ханических цехах преобладают специальные станки, автоматы, 
агрегатные станки, поточные и автоматические линии (табл. 11). 

На смену универсальной оснастке приходит специальная. 
Дифференцированный технологический процесс позволяет узко 
специализировать рабочие места путем закрепления за каждым 
из них ограниченного числа или даже одной операции над одной 
деталью. 

В массовом производстве обязательно применение расчетно- 
аналитического метода технического нормирования, так как даже 
небольшая неточность технической нормы при огромных масшта- 
бах производства может привести к большим потерям времени. 
Вместе с тем техническое нормирование является обязательным 
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условием согласованного непрерывного процесса, 
теризуется массовое производс | 
непрерывно-поточных линий. 
Детальная разработка технологического процесса, примене- 
ние специальных станков и оснастки позволяют использовать труд 
относительно малоквалифицированных рабочих-операторов. Одно- 


временно с этим требуется широкое применение труда высоко- 
квалифицированных наладчиков. 


Применение в заготовительных цехах горячей штамповки, вы- 
садки, литья по выплавляемым моделям позволяет получать 
заготовки с малыми припусками на обработку, В результате чего 
уменьшается время обработки в механических цехах. Резко со- 
кращается объем всякого вида ручных работ, исключаются дово- 
дочные и подгоночные работы. 

Как следствие неизменности номенклатуры программы, боль- 
ших и повторяющихся объемов работ все организационные усло- 
вия деятельности завода массового производства стандартизи- 
руются. 

Любое изменение конструкции изделия, технологических про- 
цессов, систем планирования, учета и других сторон организа- 
ционно-технической деятельности предприятия требует больших 
затрат средств и времени и может вызвать, если оно заранее тща- 
тельно не подготовлено, перерывы в деятельности всего пред- 
приятия. 

Отсюда возможность и необходимость централизации всех 
функций управления. Стандартные планы разрабатываются за- 
водским плановым органом, технологические процессы — отде- 
лом главного технолога и т. д. Функции управления, выполняе- 
мые цеховыми органами, резко сокращаются — они должны 
точно выполнять указания центральных органов управления 
завода 

Отличительной особенностью массового производства является 
поддержание заданного ритма на всех непоточных участках про- 
изводства и организация бесперебойной работы поточных линий, 
что обеспечивается стандартностью организационных условий, 
специализацией цехов, участков и рабочих мест, что выражается 
в постоянном закреплении деталей и операций за рабочими ме- 
стами, систематической повторяемостью одних и тех же работ на 
каждом очем месте. 

а полное использование оборудования и материалов, 
Наиболее высокий общий уровень производительности труда, 
самая низкая себестоимость продукции достигаются именно в по- 
ТОЧНО- водстве. 

_ литые массовом производстве по сравнению 

наиболее полно сочетается уменьшение 

оне оля, нение циклов, величина оборотных 

Затрат на производство и уплот производстве, относительно 
средств, постоянно находящихся в Пр 


Уменьшается. 61 


которым харак- 
‘Во, в особенности при организации 





$ 14. Экономическая характеристика 
деятельности заводов различных типов 
производства 


Организационно-технические особенности отдельных ТИПОВ 
производства не могут не сказаться на экономике предприятий, 

Анализ отдельных технико-экономических показателей СВИДе. 
тельствует о прямой их зависимости от типа производства. Напри- 
мер, съем чугунных отливок с 1 м“ производственной Площади 
литейных цехов на заводах текстильного машиностроения в усло. 
виях единичного и мелкосерииного производства составлял 0,95 т. 
а крупносерийного производства 2,12— 3,35 т. В Условиях же 
массового производства он равен 4,4—4,7 т. 

В механических цехах крупносерийного производства станоч- 
ное время на обработку продукции в 4 раза, а время на слесарно- 
разметочные работы в 40 раз меньше, чем в мелкосерийном. Про- 
изводительность труда в массовом производстве значительно выше, 
нежели в единичном. 


к снижению себестоимост 
расходов на п 
с 20 до 14,5%, 
с 35 до 40%, 
, 
изводственной заработной п Последнее п 
изошло из-за большего насыщения производства техникой, с мены 


62 





Рис. 11. Зависимость величины и 

структуры себестоимости ступенча- 
го валика от типа прои 
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таль, с другои стороны. ы Е 

При еще болышем уве- $ $855 
личении выпуска деталей ВЫ 
становится выгодным пе- 5 а 
рейти на изготовление за- ЗЕЕ \\ 2223809780 
готовки путем штамповки $338 ® 
и на механообработку мас- 38° 
совым методом на высо- к 
копроизводительных стан- $ 
ках-автоматах. Благодаря & 


этому себестоимость де- 
тали снижается до 3,85 р. 
При этом уменьшаются все 


материал 
(заготовка) 





з Поков 
элементы себестоимости, < "7% 27а 
но особенно значительно $ щ = 
уменьшаются затраты на @& ® — е 

а) 6) 


заработную плату. 

Применение штамповки, передовой технологии обработки и 
организации производства изменяют себестоимость продукции 
и другие технико-экономические показатели предприятия, а 
именно: резко уменьшились расходы на прямую заработную 
плату — с 2 до 0,3 р. и снизилась доля ее в себестоимости про- 
дукции — с 20 до 8%, доля затрат на материалы увеличилась с 35 
до 56%. Общезаводские и общецеховые расходы на единицу про“ 
дукции и их доля в себестоимости значительно уменьшились 
(с 30 до 18%); величина расходов, связанных с работой оборудо- 
вания, отнесенная на единицу продукции, также уменьшилась 
(с 1,5 до 0,7 р.), но доля этих расходов увеличилась с 15 до 18%, 
так как она отражает увеличение затрат на эксплуатацию, 
техническую оснастку И электроэнергию; это является следст- 
вием повышения технической и энергетической вооруженности 


труда. 

гм в одних и тех же условиях рык У 

масштаба выпуска изделий ведет к снижению трудо 

стоимости (табл. 12). 
Изменение себестоимости одного И 

мости от типа производства определяете ы 

образными условиями, в частности, нач 

Аи более пр оиЗВОдИТеЛЬНО ее низкой ква 

Уменьшением затрат живого труда И 2° 


того же изделия В зависи- 
я многосложными и разно- 
енением прогрессивной 
дования и оснастки, 
лификацией 
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Таблица 


Зависимость себестоимости единицы продукции от размера выпуска (1 
В том числе, % 


оса кух пороть ИИ пе < ^^ 
-. из нее тя 
Ё реет ео вые —— — 
(>) ' к 
>. а Е Ре 
© с © о - 
5 Ф >, ‚д 
© о о та &я [= 
д е | д д, 2 9 Г 
24 
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[3] Е н [1 о®о я К 
о =. (3 -> я -- |] Фо 
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Чесальная машина | 100 100 100 100 100 100 100.1 100 
ЧММ-450-МЗ 138 97 96 96 96 94 95 95 
199 93 95 92 93 93 93 93 


Трикотажная машина | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 
ЦВПЭМ 


— —— 
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100 | 143 80 77 75 85 72 


Швейная машина 100 100 100 100 100 100 100 100 
97 кл. т, 101 69 [7 64 72 65 
49 34 50 39 
43 106 в з 39 24 54 28 

740 39 101 30 35 23 35 20 


— С > 

<> 4 <) 

®р <=) 
сл 
{9 
—^ 
© 
Со 
‚> 
с 


_1 Бакаев Ю. Л., Лещинер Р. Е., Лившиц В. Б. Концентрация производства 
в текстильном и легком машиностроении. М., 1971. 


рабочих, прогрессивными формами организации производственного 
процесса и т. п. 

Одним из примеров этому могут служить следующие данные: 
затраты на специальную оснастку составляют 1,5—9.5% себестои- 
мости в единичном производстве, 4,9—6,0% в серийном и 8—12% 
в массовом, что позволяет применить в массовом производстве 
труд менее квалифицированных рабочих, нежели в единичном, 
уменьшить трудоемкость и тем самым снизить долю заработной 
платы в себестоимости изделия. 


$ 15. Характеристика типа производства 
на заводах текстильного машиностроения 


Типичные свойства заводов текстильного машиностроения, 
с точки зрения их отнесения к тому или иному типу производства 
иллюстрируют данные, приведенные в табл. 13. 

Приведенные в табл. 13 данные показывают количество наи- 
менований (модификаций) машин. Так, Климовский машино- 
строительный завод выпускает два типа ткацких станков — один 
на базе АТ-100-5М, второй на базе АТПР-100. Но модификаций 
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первого выпускается 25, второго 3 
мотальные и сновальные машины в Различных вари 
образом, изготовляя четыре типа машин, завол &. 
изводит 31 наименование изделий. Аналогичное По 
ствует и на других предприятиях отрасли | 
Данные табл. 13 и 14 показы | 


Вают, что в текстиль ТИНС 
ном машино- 
строении изготовление машин отдельных наименований может 


‚ Кроме того, завод изготовляет 
антах. Таким 
завод фактически про- 
ложение суще- 


ярко выраженный мелкосерийный, 
ничный характер. Она выпускает 53,4 % 


Вторую группу заводов, производящую машины сериями 25— 
500 шт. в год, можно отнести к ср 


: одов следует отнести 
к крупносерииным — она выпускает 6,65% всех текстильных 


Анализ номенклатуры деталей, изготовляемых заводами те- 
кстильного машиностроения, показал, что некоторые детали, 


толи ца. 13 Таблица 14 


Распределение выпускаемой номенклатуры 
машин { по заводам текстильного 
машиностроения 


Размеры серий машин, 
выпускаемых заводами 
текстильного машиностроения 1 





Число заво- Общее число 
Число 





дов, выпу- наименова- 
наименова- скающих ний машин, 
ний машин номенкла- | выпускающих 
Зои: то еизинаиеты туру машин по каждой 
Число машин, ата в указанных группе 
выпускаемых о Е а пределах заводов 
Ф 3 < 
Е И 5 р” 
5 е5а на заводах ы ы : 
8 |588 в год - -- 
До 10 141 | 29,3 ; |. $8 | 5.1948 
11—95 116 | 24,1 $ 52а 3 |= 
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в 7 | 77 [- И 
251—500 18 | 3,75 6—10 реоленаы -- 
501—1 000 19 | 3,9 ке |: лк 4 17,5 
1 001—2 500 9 1,8 ая |. ы 5,61 86 13,2 
2 501—5 000 8 |. 0,7 1 3] вые 169 о 
5001—10000 | 1| 02 Св. 35 
Бона ыа ыы 
И 5 100,0 | 650 | 100,0 
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“ (0/ 
Удельный вес унифицированных деталеи (%) у 
в изделиях текстильного машиностроения разной серийности 
(без крепежных деталей) 


О А”———/—/А/З/ЗСА 


Унифицированные | 








' Бакаев Ю. Л., Лещинер Р. Е., Лившиц В. Б. Специализация и ее экономи- 
ческая эффективность в текстильном и легком машиностроении. М., 1970 г. | 
оне от той бабы ого 22 т Чень с ртайы но био о пл ИИА 


Группы изделий Оригиналь- Стандартные,| Заимство- Всего 
(выпуск в год, шт.) = нормализо- ванные 
ванные 
—_———————ШЙШ——Ш—ФШ————————_—_ 
- Св. 1000 37,6 6,7 59.2 100,0 
: 21000 54,4 10,3 95,3 100,0 
; 11100 52.4 15,8 31,8 100,0 
: До 10 59,6 17,6 22,8 100,0 


составляющие всего 2,5% всех наименований деталей (такие, как 
кольца кольцепрядильных машин, ламели, рогульки, иглы три- 
котажных машин, т. е. детали, играющие в трудоемкости изготов- 
ления текстильных машин весьма малую роль) изготовляются 
в болыших количествах — сотнях тысяч. Большой масштаб вы- 
пуска этих деталей не может ни определить, ни повысить тип 
производства. 

На большинстве заводов текстильного машиностроения мелко- 
серийному характеру производства соответствуют и другие при- 
знаки. 

В конструкциях текстильных машин относительно велик 
удельный вес оригинальных деталей и довольно ограничен удель- 
ный вес унифицированных (табл. 15). 

Характеру мелкосерийного производства соответствует и _ ИН 
структура парка металлорежущего оборудования (%). ИЗеми, 
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= Универсальные станки ...... г... 73.8 
Автоматы и полуавтоматы .°` ВР р Ро 
Агрегатные станки о ТРЕ" 
Станки в поточных автоматических линиях 15,6 






Следует иметь в виду, 
главным образом в спец 
трикотажных машин. 


Таким образом, по всем перечисленным признакам большин- 
ство заводов текстильного машиностроения следует отнести к мел- 
косерииному типу производства. Только ограниченное число пред- 
приятий отрасли может быть отнесено к среднесерийному и Ва 
меньшее число к крупносерийному. 





что автоматические ЛИНИИ используются 
иализированном производстве игл ДЛЯ 
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Глава ПУ 
ОРГАНИЗАЦИЯ ПОТОЧНоГоО ПРОИЗВОДСТВА 


$ 16. Общие понятия 


Поточным называется производство, в котором производствен- 
ный процесс изготовления изделия осуществляется с установлен- 
ным Для него тактом (ритмом), для чего длительность обработки 
(или сборки) каждого изделия на всех операциях синхронизи- 
руется, обеспечивая тем самым непрерывную связь отдельных 
операций. При этом рабочие места располагаются в последователь- 
ности технологического процесса, образуя поточную линию. 
Для передачи изделия от одной операции к другой на большинстве 
поточных линии применяется специальный механизированный 
транспорт. 

Поточное производство высокоэффективно, так как в нем про- 
изводственный процесс организован в строгом соответствии с ос- 
новными принципами организации производства: пропорциональ- 
ностью, прямоточностью, непрерывностью и ритмичностью. 

Интервал времени между последовательным выпуском двух 
экземпляров изделия с поточной линии называют тактом. 

Термин «ритм» применяют для обобщенной характеристики 
периодичности повторения запуска или выпуска изделий, а также 
для обозначения промежутка времени между выпуском двух пар- 
тий одинаковых изделий. 

Величина такта (мин) зависит от программы и действительного 


фонда времени работы поточной линии: 


Ед60 
‚9, 


где Р, — действительный фонд времени работы поточной линии 
в плановом периоде, ч; М — программа планового периода, шт. 
Действительный фонд времени работы поточной линии равен 
ее номинальному фонду времени, умноженному на коэффициент, 
Учитывающий потери времени на плановый ремонт В - 
нии. Для получения номинального фонда времени ра к = к = 
ной линии (так же как и номинального фонда времени работы! ед 


ницы оборудования) нужно количество рабочих дней в ты 
6 
5% 





периоде умножить на число смен и на продолжительность сме 


с учетом сокращения рабочего времени в предпраздничные дни 

В литейном и механическом цехах возможен неустранимыя 
брак, поэтому при расчете размера программы запуска это должно 
быть учтено по следующей формуле: 


ММ, (1 +10). 
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квчссососомлх А 1 КОХ 

ре Нине ний чиНяЫ #4 = ких у ко ССССе 

ЧР . ‚. 5 рРОООСС 

оС ОККЕ КЕНИИ 
- 


КАСС: =. 


где Л/, — программа запуска; Л’, — программа выпуска поточной 
линии: и — минимальный процент брака в литеином и механи- 
ческих цехах. 

С учетом всех поправок величина такта (мин) определяется 
по формуле 


Едб0 
т УИ - 
№в (1 -|- тб) 


В том случае, если на поточной линии с операции на операцию 


передается партия изделий, величина ритма Ю определяется 
по формуле 


= 


рт 
СС 
ССОО 


ини: 
ых 
ии 


ЧАС ОС ь 
КАВАЗЬСОСяУСИ! 
КАКОВО 


ЕР 
р а 
м, (1 р то) 
где р — размер передаточной партии. 


Пример. Определить > 
. такт поточной линии, рассчитанной 
50 000 кронштейнов в год. ›Р ной на изготовление 


Число рабочих дней 
в году 256, продолжительность с 
мены 8 ч, потери на 
ремонт оборудования 8,5%, работа ь 


брак 3%. производится в две смены, возможный 


Ед = (256.2-8 — 6-1-2).0,915 = 3736,86 ч; 
3736,86. 60 
50 000.3 = 4,35 мин. 


100 


м 
50 000 -|- 


$ 17. Характеристика разновидностей 
поточного производства 


Различают две осно 
вные формы поточного 
произ не. 
прерывно-поточную и прямоточную. мые 
Непрерывно-поточное п 
ющими признаками: 


а) нормы времени операций равны или к 

6) изделие перемещается с операции на 
живания; 

в) за каждым рабочим местом зак 
стоянно выполняемые операции; 
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роизводство характеризуется следу- 


ратны такту (ритму); 

операцию без проле- 
[- 

реплены определенные по- 








Рис. 12. Конвейер окончательной сборки чесальных машин ЧММ-450 


г) рабочие места расположены в порядке последовательности 
технологического процесса, образуя поточную линию. 

Прямоточной формой называется такая, при которой нормы 
времени не равны и не кратны такту (ритму), вследствие чего 
может возникнуть либо пролеживание изделий, либо простой ра- 
бочих мест. 

Непрерывно-поточная форма работы нашла применение глав- 
ным образом на сборочных процессах, в которых сравнительно 
легко синхронизировать ручные операции. В текстильном маши- 
ностроении непрерывно-поточные линии используются на оконча- 
тельной сборке чесальных машин (рис. 12) и ткацких станков 
(рис. 13). 

Прямоточные линии организуют там, где по каким-либо при- 
чинам нельзя установить равенство или кратность норм времени 
такту (ритму). Наиболее часто это имеет место в механических 
цехах, где величина нормы времени в значительной мере зависит 
от применяемых режимов резания и затрат времени на трудовые 
приемы (на различных операциях — различные). 

Кроме того, с точки зрения количества изготовляемых или 
собираемых объектов поточные линии разделяют на однопредмет- 

ные и многопредметные. 
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Рис. 13. Конвейер окончательной сборки станка АТПР-100 


В первом случае на линии изготовляют одно изделие, во вто- 
ром — несколько изделий, запускаемых на линию последова- 
тельно или параллельно. 

Первая разновидность возможна там, где одним изделием линия 
загружается полностью весь год, вторая — там, где по объему 
производства и трудоемкости для полной загрузки линии тре- 
буется несколько изделий. 

Примерами первой разновидности служат линии сборки че- 
сальных машин (Ивановский завод чесальных машин), ткацких 
станков АТ-100-5М и АТПР-100 (Климовский машиностроитель- 
ный завод), рифленых цилиндров, примером второй — много- 
предметная поточная линия изготовления лопасти батана ткац- 
кого станка АТ-100-5М. 

Многопредметные поточные линии бывают групповые и перемен- 
но-поточные. 

На групповой многопредметной линии изделия изготовляются 
по типовым технологическим процессам (операциям), выполняе- 
мым на одном и том же оборудовании. Небольшие отличия изде- 
лий могут заключаться лишь в различной длительности поопера- 
ционных норм времени. Примером: такой линии может служить 
групповая поточная линия механической обработки 16 деталей 
автоматического ткацкого станка на Климовском машинострои- 
тельном заводе (рис. 14). На этой линии обрабатываются такие 
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)- 


детали, как склизы, Шпарутки, к 
нескольких десятков ТЫСЯЧ Штук. 

На механообрабатывающих групповых 
поточных линиях обработка 
шаться без переналадки. Д 
ления, в которых одноврем 
конфигурации детали, но 
обработку. 


ронштейны, кулисы в количестве 
многономенклат\ рных 
Различных деталей может совер- 
ЛЯ этой цели конструируют приспособ- 
енно могут закрепляться различные по 
одновременно проходящие одинаковую 


вается линия, на которой изготов- 
ходный технологиче- 
рмы времени. Таким 
го маршрута у неко- 
преимуществу детали 


При проектировании переменно-поточной линии рассчитывают 
такты для каждого изделия и определяют период времени, кото- 
рый необходимо отвести для каждого изделия. 

Поскольку изделия на таких линиях изготовляются последова- 
тельно, весь плановый фонд времени линии распределяют между 
изделиями пропорционально трудоемкости программного задания. 
Таким образом, задача состоит в определении числа рабочих 
дней линии, занятой изготовлением каждого изделия, суточного 





ов, шпаруток и других 
чная линия для обработки склизов, 
Рис. 14. Многопредметная пото о т 





Таблицаф 16 Таблица | 
Распределение времени Работы 


Й 
Расчет занятости многопредметно линии по периодам 


в елий 
поточной линии изготовлением изд изготовления Изделия 


Удельный вес месячной программы 


изделий в % 


к итогу Чу 


смен 


Месячная 
программа, шт. 
Трудоемкость 
изделия, ч 
Трудоемкость 
месячной 
программы, ч 
расчет- 
Число смен 
Процент заня- 
тости линии 
изделием 
расчет- 
принятое 


Изделие 
ное 


2000] 0,356 | 968 
965] 0,842 | 812,5 
500] 0,43 | 215 
1000] 0,258 | 258 


—1 90! > 


В сего [29595 м 100 Итого |100 |42 |4 
ое ея А ВЫ 


—— Гы 


Пример. На многопредметной переменно-поточной линии, работающей в две 
смены (21 рабочий день в месяц), собирают четыре изделия А, Б, В, Г с месяч- 
ной программой и трудоемкостью, приведенной ниже: 


А Б В Г 
Месячная программа, шт. ‚. ..... 2000 965 500 1000 
Трудоемкость единицы, ч . ..... 0,356 0,842 0,43 0,958 


Распределение времени работы поточной линии по периодам сборки каж- 
дого изделия производится специальным расчетом (табл. 16). 
‚ необходимое для выполнения месячной программы по каж- 
дому изделию, определяется также расчетом (табл. 17). 
При восьмичасовой смене такт по каждому изделию (без перерывов на отдых) 


составит: 
18.480 15.480 
— -2000_ = 4,32 МИН; ГБ = —96Б = 7,44 МИН; 


р А , 5.480 
ГВ == 500 = 3,84 мин; гг = 000 = 2,4 мин. 


каждому изделию может дроби 
скаемых в определенной последовательности. 

Пример графика многономенклатурной поточной линии при- 
веден на рис. 15. 

На поточных линиях возможны две формы перемещения изде- 
лий: непрерывная и пульсирующая. 

В первом случае рабочий совершает все действия над изде- 
лием во время его движения, сам перемещаясь вдоль конвейера. 
Во втором случае конвейер передвигает изделие от одного рабочего 
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Рис. 15. График многономенклатурной поточной линии. Цифры над линиями 0бо0- 
значают: числитель — номер детали, знаменатель — номер операции: под ли- 
ниями — число часов на выполнение данной операции 


места к другому и останавливается на время, равное такту. За этот 
период времени рабочий совершает над изделием все действия, 
обусловленные технологическим процессом, после чего конвейер 
перемещается и передает изделие на следующее рабочее место. 

В том случае, если на поточной линии собираются большие 
по объему конструкции, они неподвижны, а бригады рабочих 
перемещаются через заданный такт от одного стенда, на котором 
размещается каждая конструкция, к другому. За каждой брига- 
дой закреплена одна из операций сборочного процесса. 

Сборка изделия на поточной линии может осуществляться 
непосредственно на транспортном средстве (небольшие изделия 
на конвейере, крупные — на специальных тележках, пластинча- 
тых конвейерах или других приспособлениях). Обработочные 
операции на поточных линиях должны производиться на станках, 
для чего изделия снимают с транспортного устройства. 

Четкость работы поточной линии определяется соблюдением 
такта (ритма). Могут быть два способа поддержания такта — сво- 
бодный и регламентированный. 

В первом случае поддержание такта осуществляется самим 
рабочим путем передачи изделия с одной операции на другую 
через определенные, равные такту промежутки времени. Во втором 
случае такт поддерживается передвижением транспортных средств 
либо звуковым или световым сигналом. 
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Рис. 15. График многономенклатурной поточной линии. Цифры над линиями обо- 
значают: числитель — номер детали, знаменатель — номер операции: под ли- 
ниями — число часов на выполнение данной операции 


места к другому и останавливается на время, равное такту. За этот 
период времени рабочий совершает над изделием все действия, 
обусловленные технологическим процессом, после чего конвейер 
перемещается и передает изделие на следующее рабочее место. 

В том случае, если на поточной линии собираются большие 
по объему конструкции, они неподвижны, а бригады рабочих 
перемещаются через заданный такт от одного стенда, на котором 
размещается каждая конструкция, к другому. За каждой брига- 
дОй закреплена одна из операций сборочного процесса. 

Сборка изделия на поточной линии может осуществляться 
Непосредственно на транспортном средстве (небольшие мы 
На конвейере, крупные — на специальных тележках, пласти 


тых конвейерах или других приспособлениях). ее 
операции на поточных линиях должны производиться на 





Таблица 18 







Классификация основных форм поточной организации производства 
























Передвижение 





Место выполнения 
Вид поточной Форма Средство Регулирование д 
Такт передвижения технологическо 
линии движения ее такта (ритма) операции 
изделий рабочих 
Дви- Дви- Конвейер Скоростью кон- На конвейере 
жутся жутся вейера Н 
м а Им Ш 
Райта Дви- Непо- Пульсирующий Отрезком вре- На конвейере, 
ментиро жутся | движны | и распредели- | мени между пере- | на рабочем месте 
ны тельный конвейе- | движением кон- у конвейера 
ры вейера 
РО и 
Непре- Непо- Дви- в Сигнализацией На неподвижных Е 
Однопредметная рывно- ы 
поточная ДВИНЫ | Жутся стендах г 
Дви- | Непо- Транспортер Рабочими На транспорте- и # 
жутся | движны ре, на рабочих ме- \ 
стах у транспор- 
Свобод- тера 
НЫЙ г р ль оба Ее ава ое ООН ПОООИООООАИНОВСОИВИИ 
Непо- Дви- —- Рабочими На неподвижных 
движны | жутся 


стендах 


Вы т —-ри- р ИР 
\ \ движны | жутся Рабочими На неподвижных 
стендах 


Продолжение табл. 18 





Передвижение 
Вид пПОоТОЧНОЙ Форма Средство Регулирование Место выполнения 
ЛИНИИ движения Такт у м, ^^. передвижения такта (ритма) технологической 
изделий операции 


изделий рабочих 





Дви- Непо- Транспортер Рабочими На транспорте- 


жутся | движны ре, на рабочих ме- 
стах у транспор- 
тера, на станках 














Однопредметная Прямо- Свобод- ЕЕ. 5. 
точная НЫЙ | 
Непо- Дви- = | Рабочими | На неподвижных | 
ДВИЖНЫ жутся | стендах 
| 
| | 
| , 
| на : 
Непре- Регла- Дви- Непо- Пульсирующий | Отрезком вре-| На рабочих ме- х 
рывно- ментиро- | жутся | движны | конвейер мени между пере- | стах 
поточная ванный | движением кон-| 
вейера 
Пере- | | 
Многопред- | МеННо- е 
метная поточная ; 
(много- Прямо- Свобод- Дви- Непо- Транспортер |  Рабочими | На рабочих ме- 
номенкла- точная НЫЙ жутся ДВИЖНЫ | стах № 
турная) | у 
- ` 74 7. - ; ге ‚ №, 
Груп- Прямо- Свобод- Дви- Непо- Транспортеры |  Рабочими На рабочих ме- = 
| | стах | в 
$: 


повая точная | НЫЙ жутся ва | 


ы. | | И 
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Желательно применение регламентированного такта, Который 
обеспечивает неуклонное соблюдение установленного времени 
операций. Е 

Классификация основных форм поточной организации произ. 
водства по указанным выше признакам приведена в табл. 18. 


$ 18. Требования, предъявляемые 
поточным производством к конструкции изделия 
и технологии его изготовления 


Рациональная организация поточного производства предъяв- 
ляет особые требования к конструкции изделия и технологиче- 
ским методам его изготовления. Эти требования направлены на 
возможность соблюдения такта (ритма) поточных линий. 

К числу таких требований следует отнести взаимозаменяе- 
мость деталей. Это требование диктуется характером сборочного 
процесса, который не допускает производства пригоночных и дово- 
дочных работ на поточных линиях, так как время выполнения опе- 
раций жестко регламентируется тактом. 

В тех случаях, когда взаимозаменяемость осуществить пол- 
ностью нельзя, следует применять селекционную сборку, понимая 
под этим заранее организованную подборку деталей, с тем чтобы 
на сборку деталей подавался комплект взаимозаменяемых деталей. 


Примером может служить комплект поршней двигателя, подо- 
бранных по массе. 


Отдельные узлы, 
раться вне поточной 


цикла. 
Конструкция машины 


ртиями и тем самым использовать 
специальные станки и оснастку. 


Особые требования предъявляет поточное производство и к тех- 
нологическому процессу. Он должен быть расчленен на операции, 


деталей на агрегатных станках или автоматах. 

Элементарные детали следует обрабатывать в специальных 
приспособлениях с применением специального инструмента с тем, 
чтобы, во-первых, обеспечить максимальную взаимозаменяемость 
и, во-вторых, наибольшую производительность. 


$ 19. Методы синхронизации операций 


Под синхронизацией операций понимают методы, при помощи 
которых добиваются равенства или кратности длительности 
операций такту (ритму). 
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щий а р еимнется В двух формах: грубой ит 
а р изация может осуществляться кк, 
дами: дифференциацией или концен „ремя. мето- 


трацией операцир 
параллельных рабочих мест и  КОМбинИрОВЯниЕМ ий, введением 


Первый метод используется в том сл 
норма времени больше и не кратна такту. При этом опера 
ЕР на переходы, и часть переходов а апроекти - — 
в даннои операции, переносится в другую операцию Вл ее 
чае, если операции по длительности меныше такта в одну опера 
цию собирают мелкие операции или переходы, запроектированиые 
в других операциях. $ 


Обязательным условием дифференциации и концентрации опе- 
рации является то, что подобные разъединения или объединения 
переходов не должны отрицательно сказываться на качестве де- 
тали. 

При втором методе вводят параллельные рабочие места. В тех 
случаях, если норма времени операции кратна такту (ритму), 
но операция по технологическим условиям не может быть раз- 
бита на переходы, для ее выполнения вводятся дополнительные 


(параллельные) рабочие места, число которых определяют по 
формуле 


Учае, если операционная 


где Т,— штучное время, мин; г — такт (ритм) поточной ли- 
НИИ, МИН. 

Пример. На поточной линии по обработке кронштейна выпол- 
няется пять операций со следующими нормами штучного времени: 
2 мин; 4 мин; 6 мин; 2 мин; 2 мин. Такт поточной линии равен 
2 МИН. 

Определяем число рабочих мест по операциям: с 2:2 = 1; 
р о м-р ОВ МЕРА 3 САСРРЛЫРА Е 

В том случае, если кратности или равенства длительности 
операции такту получить не удается, то во избежание простоев 
рабочих применяют комбинирование операций, т. е. совместное 
выполнение двух и более операций одним рабочим. Возможны 
два варианта комбинирования. 

Первый применяется тогда, когда сумма времени выполнения 
двух смежных операций меньше такта. В этом случае рабочий, 
закончив все действия над деталью, обусловленные первой опера- 
цией, переносит ее с первого рабочего места на второе и, закончив 
вторую операцию, возвращается на первое рабочее место для ра- 
боты над следующей деталью. 


Вариантом подобной работы может явиться выполнение рабо- 
и деталей на первом рабочем месте с по- 


чим действий над партиеи е 
ой же партией на второе рабочее место. 


следующим переходом с эт 
Обязательным Условием такого порядка выполнения работ 


является то, что общее время выполнения операций на нескольких 
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рабочих местах, включая время переходов рабочего от Одного 
рабочего места к другому, должно быть меньше, равно или кратно 
такту. 

Такой метод работ приемлем в случае, если две операции 
находятся в непосредственной близости друг от друга. В ТОМ Же 
случае, если технологические операции не являются смежными, 
применяется второй метод комбинирования. В этом случае рабо. 
чий, выполнив все действия над партиеи деталей и переложив Их 
в задел перед последующей операцией, переходит на Другое рабо. 
чее место, где к его п разован задел, 
необходимый для его Местах может 
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применение специа Й, сокращающих вспо- 
могательное время, и инструментов, сокращающих основное 
время; 


изменение режим 
машинного времени; 


автоматизацию контроля: 


рационализацию приемов работы и ликвидацию лишних дви- 


ОВ резания, направленных на уменьшение 


улучшение организации рабочего места. 


$ 20. Требования, предъявляемые 
к организации производст 


поточным производством 
венного процесса 


приемов работы, 
обычно изложенных 








{р итма). 


задач: качественное и стандартное выполнение технол 


пни огическор 
операц е выполнение установленной п пооперационной 


тем 
нормы и тем самым неуклонное выполнение заданного такта 


Всякое изменение технологического процесса 
предварительно рассмотрено технологами, проверено опытным 
ве р после этого может быть внедрено. 

: организационным условием нормальной работы 
поточной линии является ‘бесперебойное обслуживание рабочих 
мест. Для обрабатывающей поточной линии, состоящей из ряда 
станков, обслуживание включает обеспечение материалами или 
заготовками, наладку и подналадку оборудования, обеспечение 
режущим инструментом, смазку и ремонт оборудования и удаление 
стружки. Для сборочной поточной линии это означает в основном 
питание рабочих мест деталями, необходимыми для сборки. 

В поточном производстве, в отличие от серийного и тем более 
единичного производства, невозможно получение самим производ- 
ственным рабочим инструмента или материала, так как необходи- 
мость соблюдать такт не позволяет отлучаться от рабочего места. 

Отсюда вытекает задача организации полного обслуживания 
поточной линии специальным персоналом. Учитывая жесткие тре- 
бования соблюдения такта на каждом рабочем месте, это обслу- 
живание должно строго регламентироваться при помощи специаль- 
ных графиков и инструкций. Так, должен быть разработан гра- 
фик подачи материалов и деталей на рабочие места и определены 
конкретные исполнители, инструментально-раздаточные кладо- 
вые должны иметь графики подачи инструмента. Эти графики 
должны быть у комплектовщиков инструмента. Наладку и под- 
наладку оборудования на поточных линиях механических цехов 
осуществляют закрепленные за линиями наладчики, а ремонт 
оборудования производится специальными ремонтными бригадами. 
Следует особо отметить, что как наладка, так и ремонт оборудова- 
ния должны осуществляться в обеденные перерывы, в нерабочие 
смены и в выходные дни, так как проведение ремонта хотя бы на 
одном рабочем месте в течение рабочей смены может привести 
к простою всех последующих рабочих мест линии. Смазка и про- 
филактические ремонты также должны проводиться по графику. 

Особое значение на обработочных ПОоТочных линиях приоб- 
ретает профилактический осмотр оборудования перед началом 
смены с тем, чтобы предупредить внезапный останов станка. 

Важным в бесперебойной работе поточной линии механи- 
ческих цехов является снабжение инструментом. Основным ме- 
роприятием по упорядочению инструментального обслуживания 
является наличие жестких графиков смены инструмента. Вместе 
с тем для станков, на которых эта смена занимает много времени, 
необходимо использовать инструмент, срок службы пуще 
(до затупления) был бы равен длительности смены. практ 


организации автоматических поточных ЛИНИИ показала еды 99 
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тали, сборочные единицы, находящиеси у Фаб 
изводственного процесса ип предназна: на 
перебойного хода работы. м - 

В поточном про 

роизводстве Различают четь 
технологические, транспортные, оборотные, с 

Под технологическим заделом пон и ТРЕЗЮВЫХ: 

т. нах имают детали или сборочн 
По НаЗолЯщЩиИеся В процёссе непосре ст ; рочные 
или сборки на рабочих местах. редственной обработки 

Таким образом, е 

разом, если на станке обрабатывается одна деталь 
технологический задел равен одной штуке: на а 
брабатывающем на ‚ретатном станке, 
обра Щ разных позициях одновременно пять ; 

б деталей, 
этот задел оудет равен пяти штукам и т. д. 

р роны заделом понимается общее число деталей, 
посто о дящихся в процессе перемещения между рабо- 
ЧИМИ М ми, участками или поточными линиями. Величина этого 
задела зависит от режима работы транспорта (периодичности до- 
ставки), емкости транспортных средств и т. п. При передаче де- 
талеи специальными устройствами размер задела зависит от длины 
устройства, расстояния между подвесками и емкости люлек, 
прикрепленных к подвескам. 

Под оборотным заделом понимается некоторое количество де- 
талей, которое необходимо для бесперебойной работы рабочего 
места, участка, линии, работающих с различной производитель- 
ностью. 

Оборотные заделы накапливаются и расходуются циклически 
между теми линиями, участками и рабочими местами, которые 
работают с разными тактами. В таких случаях к концу смены или 
рабочего дня перед потребляющей линией, участком, рабочим ме- 
стом создают некоторый запас деталей, представляющий оборот- 
ный задел. В случае, когда такт подающей линии меньше такта 
потребляющей, задел образуется в силу большей кения пои 
ности первой линии, в обратном случае он должен образовы 
ваться за счет увеличения продолжительности работы подающ 


ЛИНИИ, 
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ее т | на случай несвоевременной 


чество деталей, хранящихся в запасе . 
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может быть ликвидировано нарушение производственного про. 
Киры. страховой и оборотный заделы В ИЗВестно 
мере взаимозаменяемы. Так например, если перед первой опера. 
цией существует транспортный задел, обеспечивающий ВСЮ смен 
работы, то необходимость оборотного задела в данной ТОЧКе от. 
падает; если в какой-либо точке поточной линии имеется Оборот. 
ный задел, обеспечивающий длительную работу всей остальной 
части линии, то нет надобности иметь в данной точке страховой 
задел и т. д. 

Все виды заделов по месту их нахождения можно разбить на 
внутрилинейные (т. е. между отдельными рабочими местами по- 
точных линий) и межлинейные. 


. Транспортные средства поточных линий 


Для поточных ЛИНИЙ 
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Рис. 16. Классификация транспортных средств поточных линии 
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Среди транспортных устройств первой группы следует ВЫ. 
делить транспортные конвейеры, которые служат для перемещен ИЯ 
изделия, а работа совершается возле них, и рабочие конвейеры, 
на которых предмет труда не только перемещается, но и Подвер- 
гается обработке или собирается. 

Из числа транспортных конвейеров следует выделить кон- 
вейеры с распределением. При наличии на поточной линии Па- 
раллельных рабочих мест изделия распределяются между ними 
с помощью специально размеченных зон, заранее закрепленных 
за определенным (за каждым из параллельных) рабочим местом. 

Полная механизация межоперационного транспорта поточных 
линий осуществляется на базе автоматизации производства, что 
знаменует появление автоматической системы машин в виде авто- 
матических линий (см. 5 95). 

В цехах нашли применение транспортные средства различных 
конструкций. Так, в литейных цехах на линиях разливки ме- 
талла используют пластинчатые конвейеры, а для передачи ковша 
с жидким металлом — монорельсы, для загрузки сушильных 
печей — тележки, в цехах лако-красочных и гальванопокры- 
тий — подвесные конвейеры, в механических цехах — лотки 
(склизы), тележки, этажерки, рольганги, монорельсы. При сборке 
малых по габаритам изделий применяют ленточные конвейеры, 
иногда монтируя их в середине стола. Рабочий, сняв изделие 
с ленты и установив его на боковой части стола, выполняет опе- 
рацию, после чего возвращает изделие на ленту. 

Пластинчатые конвейеры используют для перемещения тя- 
желых изделий. 

В сборочных цехах широкое применение нашли тележечные 
конвейеры, которые представляют собой сцепленные между собой 
тележки. Они движутся по рельсам, размещенным на полу или 
эстакаде. 

В сборочных цехах заводов текстильного машиностроения 
сборка ткацких станков, чесальной машины осуществляется на 
шаговом конвейере. 

Внедрение транспортных средств требует предварительных 
расчетов и, в частности, определения его длины и скорости дви- 
жения. Длина конвейера определяется по формуле 


[к = ., 


где / — расстояние между осями двух смежных рабочих мест, м; 
с, — число рабочих мест на конвейере. 

Скорость непрерывно действующего конвейера (м/мин) опреде- 
ляется по формуле 


[ 
и— — 


Г ) 


где г — такт, мин. 
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Время движения пульсирующего 
асстоянием между осями двух р 
ростью перемещения изделия. 


конвеиер а определяется 
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адочих мест и допустимой ско- 


$ 23. Планировка поточных линий 


Организация поточных линий предъявляет специфические 
требования к планировке как рабочих мест на самой линии. так 
и отдельных производственных участков, складов, обслужива- 
ющих эту поточную линию. Более того, поточное производство 
предъявляет особые требования к планировке цехов и целых за- 
водов. Схемы расположения оборудования на поточных линиях 
показаны на рис. 17. 
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Рис. 17. Схемы расположения оборудования 
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Рис. 18. Расположение оборудования поточной линии: 


1 — заготовки; 


Основным требованием планировки поточной линии является 
расположение. рарочих мест в цослоловательности технологиче- 
ского процесса. Наиболее простая планировка — это прямоли- 
ненное расположение рабочи-меск, Ознано-это воомознне только 


в том случае, если число рабочих мест на линии невелико, а за 
каждым рабочим местом зак 


размещается в два ряда, 
каждой операции из одног 
При размещении прои 
является принцип прямо 
принципа может служить 
цехов (при серийном производстве в механиче 
точно-массовом в сборочном, рис. 19). Плани 
ного цеха поточно-массового 
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рочного 
ском цехе и при по- 
ровка механосбороч- 
производства показана на рис. 90. 
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Рис. 19. Схема расположения участков механического и сборочного цехов (при 
серийном производстве в механическом цехе и поточной сборке) 
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Рис. 20. Планировка механосборочного цеха поточно-массового 
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$ 24. Эффективность поточного производства 


Применение поточной формы ан ыы 
процессов обусловлено ее экономической 3 и Как 
правило, трудоемкость изготовления изделий линиях 
меньше, нежели при серийной организации производства, себе. 
стоимость соответственно ниже, производственный цикл короче 

Кроме того, оно обеспечивает улучшение качества продукции. 

Поточное производство высокоэффективно потому, что не. 
разрывно связано с повышением уровня организации производ- 
ства, а также с применением более совершенной техники и тех. 
нологии. ь 

Экономическая эффективность поточных линий объясняется 
рядом причин: : 

а) снижением трудоемкости изготовления изделий вследствие 
углубления специализации рабочих и рабочих мест, применения 
специализированного оборудования и оснастки; 

6) снижением материалоемкости изготовляемых деталей, что 
вызывается малыми припусками на их обработку; 

в) применением труда малоквалифицированных рабочих, что 
снижает удельный вес заработной платы в себестоимости из- 
делия; 


ность поточного производства 
конфигурация деталей, формы 
пень механизации труда и др. 
радских специалистов {1 эконо- 


СТОИМОСТЬ универсального. 


\ 
Существенное влияние на экономическую эффективность поточ- 
ного производства оказывает класс деталей. 


1 
Е Краюхин А. Г. Экономическая эффективность поточных линий. Лениздат 
» 
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—]З:=ЭЗ а, Е — 


. ре х и” 
2% к %»_ к % д “ я 
2 1 ` > з ” к 
‘ Й &`› СХ. 2 
- Таблица |‹ 
Эффективность различнь и. 
1х “‘ гг 
Форм организации поточных линий 1 
и ж———-——ЫЩ— ——- и Зинин 
Экономия 
Снижение от н 
сниже 
Форма организации поточных трудо- ентом Снижение 
линий емкости на одну отб себестоимости 
В среднем ную линию а, 
за год, % в среднем за год, ай. 
тыс. руб. 
А ыь 
Многопредметные: 
ВРУ ВЫЮь.. % «0... 39 18,3 30,4 
переменно-поточные , 41 119 059 
Однопредметные. ... Ё 36 
днопред о 37 13, 1 13,6 
1 
Краюхин А. Г. Экономическая эффективность поточных линий. Л., Лен- 





издат, 1965. 


При переводе на поток трудоемкость механической обработки 


деталей различных классов снижается следующим образом 

(в среднем за год, %): 
Класс деталей 

Валы 39 

Втулки 45 

Диски 60 

Корпусные детали 41 

Рычаги и кронштейны . 29 

24 


Плоские детали 


Еще больше экономическая эффективность поточного произ- 
водства зависит от формы организации поточных линий (табл. 19). 

Данные табл. 19 показывают, что групповые поточные линии 
дают значительно большее снижение себестоимости по сравнению 
с другими поточными линиями. Это объясняется прежде всего 
тем, что на групповых поточных линиях обрабатываются наиболее 
трудоемкие детали. | 

Экономическая эффективность переменно-поточных линии 
в значительной степени зависит от серийности производства 
(количества типоразмеров деталей, обрабатываемых на линии 
в течение года, табл. 20). 

Для текстильного машиностроения, для которого характерно 
серийное производство, особенное значение имеет внедрение 
многопредметных поточных линии. Однако при выборе форм поточ- 


ного производства следует учитывать, что экономическая эффек- 
тивность групповых и переменно-поточных линии, как это видно 
и зависит, с одной стороны, от класса дета- 


из табл. 21, различна 1 кеете 
лей, а с другой — от количества наименований деталей, обраба- 


тываемых на этих линиях. 
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Таблица 50 


сть экономической эффективности переменно- поточных линий 
ое от серийности производства ' 


Серийность производства 
(количество типоразмеров деталей) 


Показатели 


Св. 51 11—50 | 5—10 | 2—4 


Снижение че обработки 780 50.0 105 
деталей, Я. 

Снижение себестоимости. обработки НЕ. ры ре 
деталей, % , 

Экономия от снижения себестоимости 
деталей на одну линию в год, 
ФЫСи руб. 

Дополнительные капиталовложения 
на организацию одной поточной 
МИНИН, ТЫС. БО о. 25,5 

Экономия на приведенных затратах 
на одну поточную линию, тыс. руб. 26,8 о 

Эффективность дополнительных ка- 


питаловложений, РУО р о 1,4 


33,2 11,3 2,5 


7,6 


1 Краюхин А. Г. Экономическая эффективность поточных линий, Л., Лен- 
издат, 1965 


у. 
Таблица 91 


руб/год ) 
р. 


Эффективность дополнительных капиталовложений 


для обработки деталей средних габаритов 1 


Многопредметные 
ЛИНИИ 


—_ Однопредметные 


ЛИНИИ 
Группо- Пере- 

вые менно- 
Поточные линии поточные 


Количество наименований (типоразмеров) 
деталей 


ОВ ода а 7,20 


0,54 
ВВЛоК <. ИСЧО ТИР ОА аа 0,49 
Пора зим сиНаране 0'71 
Корпусных деталей... во 0,77 
Рычагов и кронштейнов ...... 1,44 
Плоских деталей . ть : 4 0,20 


РРР 


* Краюхин А. Г. Экон и 
Издат, ее кономическая эффективность поточных линий. Л 





о 
а 
ний “ $ 25. Орган 
ь изация авт 
оматического производства 
Е Под автоматизацией производственного процессии сле! 
ей) нимать действия, при помощи которых все г. м следует по- 
х все или большая часть 
а процессов, ри физических усилий рабочего, передаются 
— машине, а за рабочим остаются функции наладки, надзора и 
а Автоматизация производственного процесса в машиностроении 
‚0 достигается путем использования автоматизированных систем 
> о | машин. 
Автоматизированная система машин представляет собой ком- 
бинацию разнородных рабочих машин (с автоматическим или 
25 полуавтоматическим циклом), расположенных в технологической 
последовательности, объединенных средствами контроля, транс- 
— портировки и управления для выполнения частичных процессов 
производства изделий. 
о Если с помощью системы автоматических машин, приборов 


и других технических средств выполняется весь комплекс опера- 

ций по производству продукции, то производство называется 
комплексно автоматизированным. 

Уже поточное производство (основой которого является рас- 

членение технологического процесса на мелкие операции, оснаще- 

|. ° ние этих операций специальными приспособлениями, ограничение 

действий рабочего несколькими простейшими приемами или 

— даже движениями) создает возможность механизации, а в ряде 
случаев автоматизации операций. 

Автоматизировать следует не только такие технологические 
операции, как резание, прессование, штамповка, но и все вспомо- 
гательные приемы работы: 

установочные, включающие установку, закрепление и съем 
>= деталей, а также ее перемещение по отношению к обрабатывае- 

мому инструменту (или инструмента по отношению к детали); 
контрольные, заключающиеся в проверке размеров детали 
в процессе ее обработки; 
обслуживающие, выражающиеся в подаче смазки, охлажде- 
=. ния, уборки стружки, отходов и т. п.; 
транспортные, состоящие в перемещении детали с операции 
-| на операцию; ну. 

командные или управляющие, которые сводятся к пуску 
и остановке станка, к регулированию всех его механизмов, а также 
автоматической линии в целом. 

‚ Автоматизация каждого из перечисленных действий и приемов 

решена не только по отношению к отдельным видам механизмов. 

| В настоящее время развивается комплексное применение этих 
| решений для автоматических линий, участков и заводов. 

На ряде автомобильных и тракторных заводов эксплуатируются 
автоматические линии для изготовления блоков моторов, коробок 
скоростей и др. На 1 ГПЗ функционирует автоматический цех 
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по изготовлению шарико- и роликоподшипников; работают Заво 
автомобильных поршней, почти полностью автоматизированны, 
линии в формовочных и стержневых отделениях литейных цехов 
В текстильном машиностроении комплексная автоматизация 
технологических процессов только начинается. Так, на Кунцев. 
ском игольно-платиновом заводе им. КИМ, выпускающем иглы р 
трикотажные машины, более 60 автоматических линий. Поскольк 
на заводе некоторые изделия выпускаются в ограниченных Ко- 
личествах (мелкосерийное и серийное производство), а Другие 
в порядке массового производства, формы автоматизации и сте- 
пень охвата ею технологических процессов по различным ИЗДе- 
лиям различны. Так, при производстве некоторых видов игл 
применяются специальные переналаживаемые автоматы, полу- 
автоматы и агрегатные станки. Они снабжены автоматическими 
питателями и выполняют одну, две или три технологические опе- 
рации. 
Язычковые трикотажные иглы изготовляются в массовых ко- 
нной линии. В линию 
небольшие прессы, че- 


и А. Н. Худолеевым. Так, 
тельного изготовления обо 
операции: оттяжка конца ротацион 


Ч. 
В результате внед 


, 


изводственной площади. 

Эти и подобные им автоматические линии позволили завод 
увеличить за четыре года свою валовую продукцию с 3334 р ыы 
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Рис. 21. Автоматическая линия для изготовления детали «шляпка» 


4130 р. на каждую 1000 р. стоимости основных фондов; съем про- 
дукции с каждой единицы оборудования на 2000 р., ас 1 м* про- 
изводственной площади — на 260 р. За этот же период возросли: 
объем валовой продукции на 56,5%, производительность труда 
на 56,1%, а численность рабочих только на 0,3%. Таким образом, 
объем производства увеличен почти только за счет повышения 
производительности труда, что достигнуто главным образом 
благодаря внедрению высокопроизводительных автоматических 
линий и специальных автоматов. 

Следует особо подчеркнуть, что 70% действующего на заводе 
нового оборудования создано силами самого коллектива, бла- 
годаря изобретательности рабочих-новаторов, конструкторов и 
технологов. 

На Ивановском заводе чесальных машин эксплуатируется 
автоматическая линия для изготовления детали чесальной ма- 
шины «шляпка» (рис. 21). Ранее эта деталь изготовлялась на 
универсальном оборудовании, оснащенном специальными при: 
способлениями. Технологический процесс состоял из шести опера- 
ций с трудоемкостью одной детали — 8,04 мин. Для выполнения 
годовой программы требовалось 14 станков и 22 рабочих. 

В настоящее время обработка детали передана на автомати- 


ческую линию (рис. 22). Четыре детали, установленные в специаль- 
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Рис. 59. Технологический процесс изготовления детали «шляпка» на 
автоматической *‹линии 


«спутнике» последовательно 


кои линии с тактом 1,04 мин. 


На Климовском машиностроительном заводе функционирует 
автоматическая линия по изготовлению фторопл 
(рис. 23). Куски ленты длиной 1—1,5 
рулон. Затем лента проходит 
пают бронзовым порошком. 


зации производственных про- 
цессов имеет внедрение станков с программным управлением. На 
заводах по производству текстильных машин (им. 1 Мая, «Красная 
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икация которы; АЕ 
классиф рых представлена на рис. 9 управлением 
На этих станках можно выполнят Ч. в 
сверлильные, фрезерные, расточные шлифо 
) 
с успехом могут применяться в СДИиНИиЧчНноМ И ре 
тг ел 
водстве, ых, где автоматизация технологиче 
проводил С лабо и где применение труда вы ских процессов 
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спользование ст: к Дукции. 
ти м С ЧИСЛОВЫМ пробы П 
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т Климовского машинострои- 
ельного завода для изготовления фторопластовых втулок 


Рис. 23. Автоматическая линия 
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и правде ИЗВОДСтВа а вания организации производства (см. гл. У). Автоматизация про- 
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На рис. 25 показано все многообразие направлений автомати- 
зации производства. 

Технические пути автоматизации комплекса процессов про- 
изводства чрезвычайно разнообразны. Можно назвать два основ- 
ных направления — создание специальных и специализирован- 
ных автоматических линий, принципиально различно решающих 
эту задачу. | 

Примером первого направления может служить автоматиче- 
ская линия обработки блока автомобильного мотора. Линия со- 
стоит из вертикальных, горизонтальных и наклонных сверлильно- 
расточных и резьбонарезных станков. Станки установлены по- 
парно, между ними расположен рельсовый транспортер.Оператор, 
установив отливку на транспортер, приводит его в движение, и 
отливка перемещается на стол первой пары станков; здесь блок 
схватывают автоматические упоры, закрепляя его в строго опре- 
деленной позиции. После этого включаются инструменты, кото- 
рые обрабатывают отливку с двух боков. По окончании обработки 
реле заставляет упоры разжаться; приходит в движение транс- 
портер, и блок передается на следующую позицию второй пары 
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ская линия обработки блока автомобильного мотора. Линия со- 
стоит из вертикальных, горизонтальных и наклонных сверлильно- 
расточных и резьбонарезных станков. Станки установлены по- 
парно, между ними расположен рельсовый транспортер.Оператор, 
установив отливку на транспортер, приводит его в движение, и 
отливка перемещается на стол первой пары станков; здесь блок 
схватывают автоматические упоры, закрепляя его в строго опре- 
деленной позиции. После этого включаются инструменты, кото- 
рые обрабатывают отливку с двух боков. По окончании обработки 
реле заставляет упоры разжаться; приходит в движение транс- 
портер, и блок передается на следующую позицию второй пары 
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станков. Поворотный механизм автоматически поворачивает блок 
на 180 и подводит его под инструмент. В это же время на первую 
пару станков подается следующая отливка. Таким образом, благо- 
даря автоматически работающим механизмам блок передвигается 
по всей линии. 

Автоматическая линия предназначена для обработки только 
одного блока и при переходе на другую конструкцию должна 
быть коренным образом перестроена. т 

Второе направление — создание линий, которые могут быть 
переключены на производство различных вариантов изделия. Это 
направление все более широко применяется в СССР и за рубежом. 
Примером могут служить автоматические линии ролико- и шарико- 
подшипниковые в цехе-автомате на | ГПЗ, на которых выпол- 
няются следующие операции: механическая обработка колец, 
антикоррозийное покрытие, сборка и упаковка подшипников (ро- 
лики, шарики и сепараторы подаются в готовом виде). Линия 
состоит из 84 единиц оборудования, в их числе 69 металлообра- 
батывающих станков. Все станки в случае необходимости могут 
быть использованы для обработки других деталей как обычные 
станки. Линия полностью автоматизирована, т. е. передача за- 
готовок и деталей от одного механизма к другому, закрепление 
их, обработка, сборка и контроль осуществляются автоматически. 

Развитию автоматизации в текстильном машиностроении 
должна предшествовать большая работа в области конструирова- 
ния текстильных машин и в первую очередь — унификация как 
внутривидовая, так и межвидовая. Это необходимо для того, чтобы 
увеличить объемы производства унифицированных деталеи как 
непременного условия автоматизированного производства, и на 
базе этой унификации создать типовые технологические процессы. 

Из двух вариантов автоматических линий, учитывая объемы 
производства, следует проектировать те, которые создают возмож- 
ности перехода от одной конструкции детали к другон, родствен- 
НОЙ. 

Несомненно, что дальнейший прогресс в области конструиро- 
вания текстильных машин, создание конструктивных рядов, типи- 
зация деталей позволят более широко применять методы авто- 
матического производства в текстильном машиностроении. 

Автоматизация коренным образом меняет характер органиЗа- 
ции производственного процесса и предприятия. Изменяется са- 
мый характер труда. Если в поточном производстве труд НОСИТ ОД- 
нообразный характер (так как рабочий продолжительное время 
выполняет небольшую по объему операцию дифференцированного 
технологического процесса), то в автоматизированном производ- 
стве незначительная часть рабочих выполняют неквалифициро- 
ванную работу, а многочисленная армия высококвалифицирован- 
ных наладчиков и диспетчеров контролирует работу машин и 
регулирует их действия. Это требует от рабочих бсельшого круга 
знаний и навыков, и овладение ими способствует стиранию раз- 
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личий между физическим и умственным трудом, между Рабочих 
и инженерно-техническим работником. 

При автоматизации производства резко повышаются требова. 
ния к системе обслуживания производства различного рода оснаст. 
кой. Питание рабочих мест инструментом, смена его, равно как 
и бесперебойное снабжение материалами, организация ремонта 
и рациональной эксплуатации оборудования приобретают 0С0бо 
важное значение. Все виды обслуживания рабочих мест Должны 
быть строго регламентированы и носить профилактический харак- 
тер. Должны быть предусмотрены различного рода резервы (за- 
делы, сменные наладки инструмента, резервное оборудование, ре- 
зервные рабочие и т. п.), обеспечивающие непрерывность и бес- 
перебойность работы каждого автоматизированного участка и за- 
вода в целом. 

Возрастает ответственность органов оперативно-производствен- 
ного планирования, которые обязаны обеспечить бесперебойное 
и ритмичное выполнение работы во всех звеньях производствен. 
ного процесса и быстро ликвидировать любые задержки. 

Повышается ответственность производственного персонала: 
рабочих и инженерно-технических работников, которые осуще- 
ствляют наладку, регулировку и непосредственное обслуживание 
автоматически действующих механизмов, наблюдают за их рабо- 
той и устраняют неполадки. Для управления целым комплексом 
агрегатов и сложнейшей техники нужна высокая квалификация, 
сноровка, неослабное внимание, так как любое недоразумение 
или нарушение автоматизированных процессов грозит крупными 
потерями. 

Возможность и необходимость применения автоматизирован- 
ных систем в любом виде (автоматических станков, автоматизиро- 
ванных линий или участков) должно быть экономически обосно- 
вано. При этом всегда необходимо учитывать, что повышение 
производительности труда и снижение расходов по заработной 
плате производственных рабочих, число которых резко сокра- 
щается, всегда сопровождается значительным возрастанием рас- 
ходов по амортизации автоматического оборудования и специаль- 
ной оснастки, двигательной энергии и пр. 
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Глава У 


УПРАВЛЕНИЕ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫМ ЗАВОДОМ 


$ 26. Основные принципы управления 
социалистическим промышленным предприятием 


Управление представляет собой особый, сложный вид деятель- 
ности людей. 

Современное производство немыслимо без управления, которое 
призвано ксординировать действия людей в осуществлении ими 
функций наиболее успешного превращения предмета труда в го- 
товый продукт. 

К. Маркс писал: «Всякий непосредственно общественный или 
совместный труд, осуществляемый в сравнительно крупном мас- 
штабе, нуждается в большей или меньшей степени в управлении, 
которое устанавливает согласованность между индивидуальными 
работами и выполняет общие функции. .. Отдельный скрипач 
сам управляет собой, оркестр нуждается в дирижере».' 

Роль управления производством в современных условиях раз- 
витого социализма все более возрастает, вопросы управления 
стали в настоящее время особенно актуальными. 

Необходимость в особой деятельности по управлению произ- 
водством возникает во всех случаях систематического применения 
непосредственно общественного труда и вытекает из характера 
и форм современного промышленного производства. Таким обра- 
зом, управление является необходимым элементом всякого кол- 
лективного процесса труда. 

Для того чтобы предприятие работало равномерно, без пере- 
боев и выпускало продукцию высокого качества, необходимо под- 
готовить производство, а затем в процессе непосредственного из- 
готовления продукции своевременно питать рабочие места всем 
необходимым, контролировать качество, вести учет и осуществлять 
большой круг действий по поддержанию хода производства в за- 
данных параметрах. 

Целесообразное воздействие на производственные коллективы 
и отдельных работников, координация их действий для поддержа- 
ния хода производства в заданных параметрах и обеспечения наи- 


` Маркс К. Капитал. Т. 1, 1969, с. 342. . 
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более тети решения стоящих перед ними задач ц есть 
`роизводством. 

О В НочаВй получение и обработку информации о ходе про- 
изводства, принятие на ее основе и в соответствии с поставлен. 
ными целями конкретных решении, организацию их выполнения, 
учет и контроль хода их реализации. р 

° Характер управления целиком определяется о щественным 
способом производства и господствующей на его основе системой 
производственных отношений. При капитализме функции управле. 
ния как особого вида труда по тадзору и согласованию работы 
непосредственных производителей в коллективном процессе про- 
изводства подчинены воле предпринимателя —собственника средств 
производства. 

В капиталистической промышленности управление является 
функцией капитала, что накладывает особый отпечаток на формы 
и самую сущность капиталистического управления производством 
и сообщает ему двойственный характер. 

Характеризуя функцию управления на капиталистическом 
предприятии, К. Маркс указывал: «Управление капиталиста есть 
не только особая функция, возникающая из самой природы обще- 
ственного процесса труда и относящаяся к этому последнему, 
оно есть в то же время функция эксплуатации общественного про- 
цесса труда и, как таковая, обусловлено неизбежным антагониз- 
мом между эксплуататором и сырым материалом его эксплуата- 
ЦИИ». 1 

Совершенно иную роль играет управление предприятием в ус- 
повиях социалистического способа производства. Можно уста- 
новить ряд принципиальных особенностей, отличающих управле- 
ние социалистическим производством. Первое и основное заклю- 
чается в том, что антагонистический характер управления ликви- 
дирован. Управление в социалистическом обществе является фиунк- 
цией государства, выражающего коренные и насущные интересы 
всех трудящихся. Работники аппарата управления, инженеры, 
мастера и т. п. выступают в качестве организаторов свободного 
труда. Отношения между ними и рабочими представляются от- 
ношениями товарищеского сотрудничества, взаимопомощи и 
дружбы, поскольку весь коллектив предприятия имеет общие цели 
И задачи, направленные на повышение эффективности работы пред- 
приятия, на достижение высоких показателей работы и безуслов- 
ное выполнение государственных планов. 

Во-вторых, существует огромное различие в масштабах управ- 
ления. Если в условиях капитализма управление производством 
осуществляется лишь в рамках предприятия, монополистических 
объединений и только в редких случаях в рамках единичных от- 
раслей, то в социалистических условиях существует планомерное 
управление производством в масштабе страны в целом. 


1 Маркс К. Капитал. Т. 1, 1969, с. 343. 
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тир ьменис принципиальные отличия в методах управ- 
, му ды основываются на привлечении к управле 
широчайших масс ‘трудящихся. Неее 35. 

Управление социалистическим промышленным предприятием 

ана Ри ЗКиПак, разработанных В. И. Лениным и полу- 
развитие в решениях коммунистической пар- 
тии и советского правительства. 

Важнейшим принципом управления является единство поли- 
тического и хозяйственного руководства. В. И. Ленин писал, «По- 
лигика есть концентрированное выражение экономики. .. По- 
литика не может не иметь первенства над экономикой» 1 

Из этого положения вытекает одна из основных задач управ- 
ления — решать хозяйственные вопросы исходя из политических 
задач, поставленных партией в деле развития народного хозяй- 
ства нашей страны. 

Хозяйственные руководители в наших условиях не могут за- 
ниматься только хозяйственными вопросами, действовать лишь 
административными методами. Они должны хорошо представлять 
политические последствия любых хозяйственных решений, широко 
использовать в своей работе методы идейно-политического воспи- 
тания кадров. Решение хозяйственных задач осуществляется 
прежде всего на основе научно-обоснованной экономической по- 
литики партии и государства. 

Смысл этого принципа заключается в том, что любой руково- 
дитель производства — от низового командира до министра — 
обязаны решать все практические хозяйственные вопросы в свете 
их политического значения, руководствуясь общегосударствен- 
ными интересами и партийным подходом к своим задачам. Осу- 
ществление этого принципа исключает всякие проявления мест- 
ничества в любых разновидностях. На каждом этапе развития 
промышленности и в любом звене управления советские командиры 
должны решать возникающие перед ними вопросы не только как уз- 
кие специалисты своего дела, но и как политические руководители. 

Вторым принципом является демократический централизм. 
Управление всей промышленностью в целом, планирование и 
управление деятельностью отдельных отраслей и предприятий 
сосредоточено в руках государства. Методическсе руководство, 
перспективное планирование, равно как и разработка различных 
проблемных вопросов дальнейшего развития отраслей промышлен- 
ности, а также организация научно-исследовательской работы со- 
средоточены в Госплане СССР, комитетах Совета Министров и 
в министерствах. 

В целях дальнейшего усиления работы по концентрации и 
кооперированию производства, по созданию крупных объедине- 
ний и комбинатов с учетом особеннсстей отдельных отраслей 


ЦК КПСС и Совет Министров СССР приняли в марте 1973 г. по- 





1 Ленин В. И. Полн. собр. соч. Т. 42, с. 278, 
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становление «О некоторых мероприятиях по дальнейшему сов. 
шенствованию управления промышленностью». Это постановле. 
ние предусматривает упразднение главков министерств и переход 
В основном на двух- и трехзвенную системы управления. 

Актуальность создания рациональнои структуры Управления 
была подчеркнута Л. И. Брежневым на ХХУ съезде ТСС. Он 
указывал: «И еще одно, очень важное звено в улучшении ру. 
ководства экономикой — это совершенствование организационной 
структуры и методов управления». 

Создание и развитие производственных объединений (КОМ- 
бинатов), всесоюзных и республиканских промышленных объеди- 
нений, расширение их прав, самостоятельности и повышение от- 
ветственности предусматривает совершенствование стиля и мето- 
дов работы министерств. Они освобождаются от значительной 
части текущих дел и, следовательно, имеют больше возможностей 
для решения коренных вопросов перспективного развития отрасли, 
совершенствования системы планирования и управления, про- 
ведения единой технической политики. 

В промышленных объединениях создается Совет директоров 
в целях сочетания интересов объединения в целом и входящих в его 
состав предприятий и организаций, а также для повышения от- 
ветственности предприятий и организаций за результаты хозяй- 
ственной деятельности. 

Централизация управления обеспечивает: проведение единой талист 
технической и хозяйственной политики, планирование, отвечаю- ства и на ре 
щее общегосударственным интересам и создающее необходимую торые в люб 
пропорциональность в развитии и слаженности работы разно- ствующей от. 
образных отраслей народного хозяйства СССР. Вместе с тем цен- сущность ка 
трализация возможна и действенна только при обязательном во 
условии глубокого демократизма управления, который должен 
состоять в том, что каждому производственному объединению 
(предприятию) и его коллективу предоставлена полная возмож- 
ность находить пути и средства наиболее эффективного решения 
поставленных передо ним задач. Управление промышленными 
предприятиями должно учитывать и всемерно использовать мест- 
ную инициативу и разнообразные резервы. 

В. И. Ленин писал: «... централизм, понятый в действительно 
демократическом смысле, предполагает в первый раз историей со- 
зданную возможность полного и беспрепятственного ‘развития не 
только местных особенностей, но и местного почина, местной ИНИ- 
циативы, разнообразия путей, приемов и средств движения к об- 
щей цели».1 

Ленинский принцип демократического централизма тесно со- 
четается с третьим принципом управления, а‘ именно — единонача- 
лием. Руководители отдельных производственных подразделений 
и органов управления пользуются правами единоначалия и несут 


1 Ленин В. И. Полн. собр. соч. Т. 36, с. 152. 
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ую отететвеиность За порученное нм дело, Бдьнонанаяие 
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успешность работы ие :% и и они полностью отвечают за 

территориальных или = "ых участков, цехов, предприятий, 
раслевых комплексов. 

Каждому руководителю предприятия государство предостав- 
ляет необходимые орудия труда, материальные фонды и другие 
ресурсы для выполнения производственных заданий, вытекающих 
из государственного плана. В пределах своих прав руководитель 
должен самостоятельно принимать решения, обеспечивающие вы- 
полнение плановых заданий и использование предоставленных 
ресурсов с наилучшими экономическими результатами. Все рас- 
поряжения командиров производства обязательны для всех работ- 
ников соответствующих подразделений или органов, которыми он 
руководит. 

В. И. Ленин писал: «... беспрекословное подчинение единой 
воле для успеха процессов работы, организованной по типу круп- 
ной машинной индустрии, безусловно необходимо».' 

Социалистический принцип единоначалия не имеет ничего об- 
щего с единовластием администрации на капиталистическом пред- 
приятии. Капиталистическому управлению свойственны неогра- 
ниченное самовластие и деспотизм, которые обусловлены частно- 
капиталистической формой собственности на средства производ- 
ства и на результаты коллективного ‘труда наемных рабочих, ко- 
торые в любую минуту могут быть уволены администрацией, дей- 
ствующей от имени капиталиста и в его интересах. Характеризуя 
сущность капиталистической системы управления, К. Маркс 
писал: «... по форме своей капиталистическое управление дес- 
потично. С развитием кооперации в широком масштабе и деспо- 
тизм этот развивает свои своеобразные формы. .. Как армия 
нуждается в своих офицерах и унтер-офицерах, точно так же для 
массы рабочих, объединенной совместным трудом под командой 
одного и того же капитала, нужны промышленные офицеры (управ- 
ляющие, штапабег$) и унтер-офицеры (надсмотрщики, 1отешеп, 
оуег1оокег$, соп4ге— та Цгез), распоряжающиеся во время про- 
цесса труда от имени капитала». 

Единоначалие командиров производства на социалистическом 
промышленном предприятии должно сочетаться с широчайшим 
привлечением трудящихся к управлению, что является четвертым 
важнейшим его принципом. Этот принцип расширяет идею де- 
мократического централизма и заключается в том, что всемерно 
развивается творческая инициатива и активность работников пред- 
приятия. Их участие в управлении может иметь самые различные 
формы: работники вносят различного рода предложения, направ- 
ленные на улучшение качества и повышение производительности 


1 Ленин В. И. Полн. собр. соч. Т. 36, с. 200. 
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к, не принципов организации управления яв- 
3 о-территориальный признак его построения. 

Каждое предприятие текстильного машиностроения представ- 
ляет собой производственную единицу по выпуску ткацкого, пря- 
дильного, чесального или иного оборудования. Оно занимает опре- 
деленную территорию, на которой размещены все необходимые 
средства производства и трудятся работники. Завод текстильного 
машиностроения подразделяется на целый ряд производственных 
цехов, являющихся опять-таки производственно-специализиро- 
ванными и территориально обособленными единицами, выпол- 
няющими технологические процессы по изготовлению заготовок, 
деталей, узлов и готовых текстильных машин. В свою очередь, 
цехи завода имеют в своем составе производственные участки, ко- 
торые тоже представляют собой конкретные производственно- 
территориальные единицы. Каждую производственно-террито- 
риальную единицу возглавляет начальник, отвечающий за ре- 
зультаты всей ее работы. 

Для управления социалистическим производством применяют 
экономические, организационно-распорядительские и социально- 
психологические методы. 

Экономические методы включают планирование, хозрасчет, эко- 
номическое стимулирование коллективов предприятий с исполь- 
зованием таких рычагов, как цена, прибыль и формы ее распре- 
деления, финансы, кредит и материальное стимулирование. 

Организационно-распорядительские методы осуществляются 
в форме методов организационного воздействия и методов расно- 
рядительского воздействия. Организационное воздействие про- 
исходит в форме регламентирования, которое предполагает раз- 
работку и построение структур органов управления, определение 
прав и обязанностей работников, взаимосвязей и взаимсотношений 
подразделений и работников, подбор, расстановку и подготовку 
кадров, организацию «технологии управления», включая инфор- 
мационную систему и технику управления. Административное рас- 
порядительство предполагает принятие решений и отдачу команд 
по всем направлениям деятельности аппарата управления. Сюда 
относятся также контроль исполнения и диспетчирование. 

Социально-психологические методы представляют систему 
средств социального и психологического воздействия на произ- 
водственный коллектив. И руководитель производства, и рядовой 
трудящийся в одинаковой мере являются собственниками средств 
производства и в равной мере заинтересованы в повышении его 
эффективности. Этим и определяется, что управление производ- 
ством при социализме осуществляется совместными усилиями ра- 
ботников управляющей и управляемой систем. У нас накоплен 
большой опыт участия трудящихся в управлении. Важнейшими 
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на которых работники предприятий выступают мм дах 
об улучшении работы. Осуществляется моральн улирова- 
ние новаторства и прогрессивных начинании, средствами которого 
является присвоение почетных званий, награждение грамотами, 
вручение Красных знамен, вымпелов и т. п. Важнейшим рычагом 
реализации социально-психологических методов управления яв- 
ляется разработка и внедрение планов социального развития про- 
изводственного коллектива, включающих мероприятия по повы- 
шению культурного и квалификационного уровня работников, по 
борьбе с текучестью кадров, по улучшению условий труда 
и быта. 

Коммунистическая партия воспитывает кадры руководителей 
производства в духе ленинского партийного стиля в работе. Этот 
стиль характеризуется прежде всего высокой идеиностью, ком- 
мунистической убежденностью. Быть идейным — это значит осо- 
знать свой труд как частицу великого общего дела — строитель- 
ства коммунизма, быть непримиримым к эгоизму и косности, к рас- 
хлябанности и разгильдяйству, к обывательскому равнодушию и 


рвачеству. Это значит требовать от себя и других строжайшего со- 
блюдения дисциплины труда. 


Для ленинского партийного стил 
нового, умение смотреть. вперед, 
руководитель в своей работе дол 


науки, передовой опыт новато 
дящихся. 


я в работе характерно чувство 
видеть перспективу. Каждый 
жен опираться на достижения 
ров, творческую инициативу тру- 


настоящим хозяином производ 


ксллективом нести личную ответственность за результаты общего 
дела. 


Ленинский партийный стиль руководства предполагает това- 
рищескую критику и самокритику. 


Деятельность руководителя вк 


создание в коллективе деловой, творческой обстановки. Успешное 


выполнение этой работы зависит от того, в какой степени ру- 


ляемый объект. Для такого изучени 
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формами этого участия являются постоянно деиствующие произ. 
водственные совещания, научно-производственные конференции, 
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мация, анализ которои позвойдяет принимать меры, не допускаю- 
щие нежелательные отклонения. 

Целенаправленность деятельности коллектива, каждого его 
члена является непременным условием успешной творческой ра- 
боты, поэтому руководитель должен уметь определить и поставить 
цель (задачу) перед коллективом, который он возглавляет. 

После всестороннего обсуждения поставленной цели разраба- 
тывается подробный план организационно-технических и соци- 
альных мероприятий, внедрение которых обеспечивает ее дости- 
жение. Кроме того, каждый руководитель должен иметь личный 
план повседневной работы. 

Важное место в работе руководителя занимает принятие реше- 
ний и организация их выполнения. Прежде чем принять решение, 
особенно по актуальным вопросам, руководитель должен изучить 
законы, инструкции, положения, указания вышестоящих органов, 
передовой опыт и достижения науки. 

Одной из важнейших задач руководителя является подбор и 
расстановка кадров, исходя из интересов производства, интересов 
государства путем тщательного и всестороннего изучения личных 
и деловых качеств работников, практической проверки их дея- 
тельности, учитывая, что работа для каждого исполнителя должна 
подбираться с учетом возможности максимального использования 
его способностей. 

В условиях социалистического способа производства все боль- 
шее значение в воспитании трудящихся приобретает производ- 
ственный коллектив, в котором формируются новые качества 
трудящихся, складываются отношения дружбы и товарищеской 
помощи. Залогом успешного выполнения любой задачи служит 
создание руководителем в коллективе творческой обстановки, то- 
варищеских взаимоотношений между членами коллектива, между 
руководителями и подчиненными. Формируя тот или иной произ- 
водственный коллектив, руководитель должен учитывать наклон- 
ности, интересы человека, соответствие темперамента характеру 
его работы. Поэтому руководители должны овладевать основами 
таких наук, как педагогика и психология. 


$ 27. Основные функции аппарата 
управления предприятием 


Исходя из основных принципов, аппарат управления социа- 
листическим предприятием осуществляет ряд действий, позволяю- 
щих организовывать и координировать деятельность работников 
данного предприятия, тем самым осуществляя ряд функций. 

Под функцией управления следует понимать действия или ре- 
шения в какой-либо области управленческой работы. Основными 
функциями ‘управления социалистическим предприятием яв- 
ляются: планирование, техническое руководство, организация 
труда, подбор, расстановка, воспитание кадров и повышение их 
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пе ь 


квалификации, обслуживание производства, поддержание тру- 
ДОВОЙ ДИСЦИПЛИНЫ. ” ат ка 

Эти функции выполняет специальныи состав работников, Со- 
ставляющих аппарат управления предприятием: директор, его 
заместители, главный механик, главный технолог, экономисты, 
технологи, конструкторы, начальники цехов, бюро и отделов и Др. 

Каждый работник аппарата управления осуществляет какую- 
либо функцию управления. Однако особенность функций управ- 
ления заключается в том, что они тесно связаны друг с другом и их 
осуществление требует взаимной увязки. Гак, основной функцией 
главного конструктора является техническое руководство, осу- 
ществляемое им и его аппаратом путем разработки и выдачи в про- 
изводство технической документации (чертежей, технических 
условий ит. п.). Однако выполнение этой функции требует плани- 
рования во времени проведения всех мероприятий по конструктор- 
ской подготовке производства, рациональной организации труда 
конструкторов, подбора и повышения квалификации кадров и 
мероприятии по поддержанию трудовой дисциплины. 

Мастер участка выполняет следующий комплекс функций: 
инструктирует рабочих, планирует их деятельность, т. е. рас- 
пределяет работу во времени, устанавливая очередность выпол- 
нения отдельных заданий, организует труд, следит за обеспечением 
рабочих мест всем необходимым и т. д. 

Иначе говоря, во всех случаях функции управления есть ком- 
плексная система деиствий, причем для некоторых работников 
аппарата одна из функций комплекса может быть ведущей. На 
рис. 26 показаны основные функции аппарата управления. 

Важнейшей из них является планирование. Каждое социали- 
стическое предприятие действует в рамках народнохозяйствен- 
ного плана точно так же, как любое его подразделение действует 
в рамках плана предприятия в целом. 

Планирование имеет два направления: технико-экономиче- 
ское, при помощи которого определяется общий объем и технико- 
экономические показатели работы, а в дальнейшем регулируется 
потребность предприятия в денежных средствах, материальных 
ресурсах, кадрах, орудиях производства; оперативно-производ- 
ственное, которое определяет сроки выполнения работ всеми за- 
водскими подразделениями и согласовывает между собой дея- 
тельность этих подразделений. 

Планируется не только основная деятельность предприятия, 
но и техническая подготовка производства (сроки выпуска черте- 
жей, технологических карт, оснастки), деятельность служб глав- 
ного механика, главного энергетика и других. Функция планиро- 
вания, таким образом, пронизывает всю деятельность завода и 
является не только содержанием работы специализированных орга- 
нов аппарата управления завода (ПЭ и ПДО) и цехов (экономи- 
ческое и планово-диспетчерское бюро), но и частью работы руко- 
водителей заводских и цеховых подразделений. 
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Рис. 26. Основные функции аппарата управления заводом 
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Техническое руководство в заводском тетя мы они Убе Ч, ий 

мое главным инженером, прежде всего осу пу | техниче- часе авоЙ чьИ8 
лужбами завода — отделами главного контр) ктора и глав. У 3" 08 а) 
м Юа — путем создания И выдачи цехам технической Рруди ря’ 10 
документации, необходимой для производства продукции. Техни- ноя ное и ое 

ческое руководство возлагается и на ре тт мы МР и» я 
и главного энергетика в части эксплуатации о орудования. Б мас- „вдел выд к. 
штабе цехов и отделов техническое руководство в виде инструк- р рых» уков | 
тажа нижестоящих звеньев возлагается на начальников цехов и ВР атьСЯ гояИе 
отделов, старших и сменных мастеров. | к. НИЯ ния на 
Основой повышения производительности труда любого работ- 8 я укаЗ опосре 
ника является рациональная организация труда. Выполнение и пение # соот! 
этой функции, заключающейся в установлении рациональных при- Р пналь 0е ое Ч 
емов работы и организации рабочего места, нормировании труда р ролый ера’ 
и установлении прогрессивных форм оплаты, возлагается на спе- НВ ежа оп и 
циальные отделы завода (отдел труда и заработной платы) и бюро ИС нейная С 
цехов (бюро труда и заработной платы). Вместе с тем, эту функцию ствовать без 
выполняет и каждый руководитель малого или большого подраз- суше з руковод 
деления, поскольку на него возлагается руководство коллекти- нейны ьт завод 
вом работников, а одной из его задач является всемерное повы- вый ОТД будуч 

шение производительности труда. которые, г 

Ритмичность и бесперебойность работы любого цеха, отдела руководител 3 

и всего завода в целом в значительной мере зависит от того, пра- чальника цеха. 
р вильно ли и своевременно обслуживается производство всем не- Таким образ. 
ее обходимым для его деятельности: материалом, оснасткой и т. п. ные на работни: 
= Функцию обслуживания производства выполняют отделы ма- плекеной систем 


териально-технического снабжения и его склады, отделы внешней 


ного и функцис 


кооперации, финансовый и др. Такие виды обслуживания, как Управление 
наблюдение за исправностью технологического оборудования и его управления. Он 
ремонт, возлагаются на службы главного механика, наблюдение за Е че 
исправностью энергетического оборудования — на службу глав- уюо 





ного энергетика, технический контроль качества продукции — на 
работников отдела технического контроля. Вместе с тем обслужи- 
ванием рабочих мест и производственных участков занимаются 
руководители цехов, работники планово-диспетчерских бюро и 
мастера участков. 

Успех работы любого предприятия в значительной мере зависит 
от того, как поддерживается на заводе и в цехе трудовая дисцип- 


лина. Поддержание ее на должном уровне есть функция всех руко- 
водителей предприятия. 


$ 28. Организационная схема управления 
производством 


=: Для правильного осуществления функций управления решаю- 
г щее значение имеет организационная “структура его аппарата. 
В основе этой структуры могут быть два принципа построения ап- 
парата управления — линейный и функциональный. 
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[- 
ом 


|, 


Под линейни 
хм принципом понимается постр 
троение 


пеням ДЧИЕ 

м с вост. Так, например, бр аппарата по 
Мастер — | ТУ рига) 

ру, в — Начальникуцеха а э` ригадир подчиняется 

тору завода. : › < ТОТ последний — дирек- 


: Рациональная организация линей+ 
людения ряда условий. К ним след 
нимальное число подчиненных данно 


ого управления требует со- 
УСТ отнести: во-первых, ми- 
му руководителю лиц и под- 


ими было к : 
вторых, выдача ы ло конкретным; во- 
рых, выдача распоряжений, команд, указаний ле пере- 


даваться руководителем лин, 
а не нижестоящему. НО 2 подчиненному, 
или указания начальнику цеха, а не масте ры 
теру, хотя данное распо- 
рее непосредственно касалось бы‘последнеко" в-тоьтих 
циональное соотношение численности руководителей :: порчи 
ных. Большое число руководителей порождает безответственность 
и снижает оперативность управления. 

Линейная система построения аппарата управления не может 
существовать без функциональных звеньев, которые помогают ли- 
неиным руководителям в управлении производством. Так, плано- 
выи отдел завода разрабатывает для цехов оперативные планы, 
которые, будучи утверждены директором завода как линейным 
руководителем, становятся директивным документом для на- 
чальника цеха. 

Таким образом, структура аппарата управления и возложен- 
ные на работников этого аппарата обязанности исходят из ком- 
плексной системы управления, построенной на принципах линей- 
ного и функционального управления. 

Управление производственным участком — первая ступень 
управления. Оно должно обеспечить нормальный выпуск продук- 
ции и четкую организацию труда непосредственных изготовителей. 
Возникает вопрос об оптимальном числе рабочих, подчиненных 
одному низовому командиру. Обычно путем сбора и подсчета 
обширных фактических данных пытаются установить среднее число 
рабочих, руководить которыми может один мастер. Но этого не- 
достаточно. Надо учитывать прежде всего организационные осо- 
бенности производственных участков и вытекающие отсюда обя- 
занности мастеров. 

Мастер предметного участка отвечает за комплектное изготов- 
ление деталей, закрепленных за этим участком, мастер техноло- 
гического участка — только за выполнение операции, составляю- 
щих его специальность, мастер вспомогательного участка (напри- 
мер, ремонтной бригады) несет ответственность за поддержание 


оборудования в рабочем состоянии. 
Кроме того, важное значение им 
производственного участка и степень 


ности (механизации, автоматизации). 
Принцип организации работы участка предопределяет систему 


и порядок действий низового командира. А уровень сани 
11 


еет уровень специализации 
его технической оснащен- 
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Рис. 27. Схема управления крупным цехом 
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Рис. 27. Схема управления крупным цехом 
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и иЯеТ На трудоемкость управления 
ь та труда руководящего персонала. | 
оо р аи х РУ ЧЛире, унравяения управление 
ыы, т Ц траци ИТ 
участками путем: рация руководит производственными 

а) четкой регламентации технологических процессов: 

6) установления текущих производственных заданий и коор- 
динации работ по их выполнению: 

в) распределения работников по участкам и сменам, тарифи- 
кации работ, определения размеров выработки и заработной платы; 

г) обеспечения необходимых материальных ресурсов и тех- 
нических средств, а также организации выполнения вспомогатель- 
ных работ по ходу производства на всех участках. 

Характер и содержание управления цехом зависят от слож- 
ности производства, уровня его специализации, а главное — от 
характера взаимной связи участков, входящих в состав цеха. 

Обычно аппарат управления цехом состоит из следующих 
функциональных органов (или должностей): технического бюро, 
бюро нормирования труда и, заработной платы, планово-диспет- 
черского бюро, экономиста, цеховой конторы или бухгалтерии, ме- 
ханика цеха, ведающего ремонтом и обслуживанием оборудова- 
ния, заведующего хозяйством. Схема управления крупным цехом 
приведена на рис. 27. 

Во главе цеха стоит начальник, которому подчинены замести- 
тель по подготовке производства и помощник по производству. 
В функции первого входят все вопросы технической подготовки 
производства — разработка и внедрение технологических про- 
цессов и оснастки, обеспечение участков цеха всеи необходимой 
документацией и оснасткой, организация ее простейшего ремойта. 
Всю эту работу он осуществляет через техническое бюро. В функ- 
ции помощника начальника цеха по производству входит опера- 
тивное руководство цехом через планово-диспетчерское бюро- 

Вопросы экономического планирования сосредоточены у эко- 
номиста цеха, а планирования труда и заработной платы в соот- 
ветствующем бюро. Наблюдение за состоянием оборудования осу- 
ществляется механиком цеха. 

Низовым звеном цеха является участок (мастерская), возглав- 
ляемая мастером. На него возлагается техническое и хозяиствен- 
ное руководство деятельностью участка. Мастер является ведущеи 

И И 

й тает начальника цеха имеет право Рима 
рабочих на работу, присваивать им тарифные разряды, ый 
водить расстановку по рабочим местам, премировать р 

им фонда) за лучшие показатели ра 
(в пределах предоставляемого ф нтк 
боты, в установленном порядке налагать дисципли мы зы 
ния, переводить рабочих на нижеоплачиваемую р о 

Вместе с тем мастер выполняет большой круг о ея = 
К числу важнейших относится обеспечение выполнения пл +. 
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на загрузку 





объему производства и по качеству продукции, кроме того, масте 
должен обеспечить неуклонное повышение  ‘производительности 
труда и снижение себестоимости кения его _ Участком 
продужиии” путем" строройтэковоминя раскола втструмента, 
электроэнергии, основных и вспомогательных материалов 
и Т. п. . 

Особенное внимание он должен уделять трудовои дисциплине, 
не допускать потерь рабочего времени. | 

В ведении функциональных ячеек управления цехом (техни- 
ческое бюро, ПДБ, механик цеха) находятся вспомогательные 
участки: чертежная раздаточная и инструментальная кладовые, 
транспортная бригада, материальные кладовые и ремонтные сле- 
сари. Но основные производственные участки подчиняются не- 
посредственно руководителям цеха. 

В сравнении с низовым и средним звеном функции управления 
предприятием гораздо шире и разнообразнее. Общезаводское ру- 
ководство и его вспомогательные органы координируют работу 
производственных цехов, направляют всю деятельность предприя- 
тия на удовлетворение требований социалистического народного 
хозяйства. 

В связи с этим возникает необходимость в специализированных 
функциональных подразделениях аппарата управления: плановом, 
техническом, производственно-диспетчерском, технического кон- 
троля, главного механика и энергетика, материально-техниче- 
ского снабжения, сбыта, транспортного, финансового, кадров, 
организации труда и заработной платы, производственного обуче- 
ния, административно-хозяйственного, бухгалтерии и др. 

Обычно каждый функциональный орган управления предприя- 
тием состоит из нескольких подразделений. Следовательно, струк- 
тура функциональных органов тоже многоступенчатая, как и 
управление предприятием. Каждый отдел возглавляет начальник: 
главный конструктор, главный технолог, главный бухгалтер, на- 
чальник планового отдела и т. п. Ему подчиняются заведующие 
подотделами или секторами, а при значительном числе работ- 
ников В составе секторов создаются бюро или группы, возглав- 
ляемые соответствующими руководителями. 

Однако в функциональных органах взаимоотношения между 
исполнителями и руководителями иные, чем на производственном 
участке. Мастер активно и повседневно помогает рабочим, не- 
посредственно вырабатывающим продукцию. А руководитель кон- 
структорской группы, выполняющий роль ведущего конструктора, 
сам непосредственно проектирует определенный механизм, раз- 
рабатывает его общий вид, кинематическую схему и основные пара- 
метры. Остальные сотрудники группы под его руководством и 
контролем самостоятельно деталируют конструкцию, выполняют 
расчеты, составляют спецификации и рабочие чертежи. Наконец, 
чертежники и копировщики окончательно оформляют техническую 
документацию, подготовляют ее к размножению. 
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| ре оао взаимоотношения в аппарате планового 
отДе. : делится на группы В соответствии Сс Ччастями 


заводского плана. Гак, начальник бюро, ведающий планированием 
себестоимости, распределяет между своими ний работу 
по выявлению и анализу необходимых данных Я СОА 
плана. Он указывает им методику выполнения расчетов отдельных 
затрат, проверяет и уточняет полученные результаты чтобы в итоге 
использовать их для определения плановой себестоимости про- 
дукции по всем показателям в масштабе предприятия. 
Приведенные примеры показывают, что при установлении шта- 


тов и разработке должностных инструкций нельзя шаблонно под- 


ходить к разным подразделениям аппарата управления. В част- 
ности, нельзя унифицировать количественные соотношения между 
руководителями и исполнителями в составе разных функциональ- 
ных органов. Обязанности между руководителями и исполните- 
лями надо распределять с учетом содержания и порядка осуще- 
ствляемой ими работы. 

Важное требование, предъявляемое к структуре аппарата 
управления, — возможно меньшее количество подразделений в нем. 


$ 29. Структура аппарата управления предприятием 


Рассмотрим несколько подробнее организацию аппарата управ- 
ления предприятием. На рис. 28 приведена структура аппарата 
управления крупным заводом текстильного машиностроения. Во 
главе предприятия стоит директор — хозяйственный руководи- 
тель завода в целом. Возложенные на него обязанности он выпол- 
няет при помощи подчиненного ему аппарата либо через своих 
заместителей или помощников, либо непосредственно через началь- 
ников подчиненных ему отделов. Так, техническое руководство 
ведет главный инженер — первый заместитель директора. Обеспе- 
чение производства материалами, денежными средствами, транс- 
портом осуществляет заместитель директора по финансово-мате- 
риальным вопросам. Планово-экономическими вопросами ведает 
главный экономист, который руководит планово-экономическим 
отделом и отделом труда и заработной платы; проверку качества 
продукции осуществляет отдел технического контроля, регулиро- 
вание денежных средств в пределах утвержденных плановых смет 
и лимитов — бухгалтерия завода, а оформление поступления и 
увольнения работников — отдел найма и увольнения. 

Выполнение отдельных функции возможно организовать си- 
лами непосредственных помощников директора и только при на- 
личии подчиненного им вспомогательного аппарата. Так, в под- 
чинении главного инженера находятся все подразделения или 
органы, осуществляющие техническое руководство пжье ы р 
производственными цехами. Ему подчиняется конструктор 
отдел во главе с главным конструктором. Задачеи последнего 
является освоение новых машин, доведение до реиенте— 
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На крупных заводах техническое руководство работой 


моделей, возлагается на главного металлурга завода. 


3%“ 


торых входит наблюдение за состоянием технологического и 
гетического оборудования, 


ция капитального и в некоторой части среднего ремонта. 


Вопросы наблюдения за качеством выпускаемой проду 
осуществление мероприятий по 


брака, а также систематическая борьба за его сн 
ликвидацию входят в круг обязанностей специального органа 
доуправления — отдела технического контроля. Обычно он 
чинен непосредственно директору предприятия, что обеспеч 


отделы снабжения, внешней кооперации, 
| и транспортный. 

а Функции планирования п 
2: завода: технико-экономичес 


ПДО и статистического, который ведет ПЭО. 


тва (заместителю главного 


Разцов, 


г числе и за внесением изменений или осуществлением модер- 

Ом " | — > 
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структорских групп, специализирующихся ли про- 


Кроме 


зации, 


надежности, контроля технической документации, размножения 
) 


осуще- 


ствляется отделом технолога, который тоже подчинен главному 
инженеру. Отдел обычно разбивается на ряд групп, осуществляю- 
щих технологическую подготовку отдельных цехов: группу меха- 


х про- 


цессов ит. д. Кроме того, имеются группы расцеховки, материаль- 


литей- 
ного, кузнечного и термического цехов, включая разработку тех- 
нологических процессов для них, конструирование оснастки и 


Так как техническое руководство должно охватывать и воп- 
росы эксплуатации оборудования, главному инженеру обычно под- 
чинены главный механик и главный энергетик, в обязанности ко- 


энер- 


методическое руководство системой 
планово-предупредительного ремонта оборудования и организа- 


КЦИИ, 


выявлению, анализу и изоляции 
ижение и полную 


заво- 


лется обеспечение произ- 
денежными ресурсами. Ему подчинены 
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на 3а80° 


\кёнера или дирек’ 7 
женере директора Завода). Таким образом, в фу ‘ла! 
ного экономиста входит э уве СУ ВААЩИИРА 
льна кономическое планирование на относи- 
производства — тм ромежутки времени, в функции начальника 
оперативное план ративное руководство деятельностью завода и 

р ирование производства на более короткие про- 
межутки времени. 

сектор работы по бухгалтерскому учету и составлению 
ОТЧ т ‚вены бухгалтерией предприятия. Ее возглав- 
ляет главный бухгалтер, подчиненный в административном отно- 
шении директору предприятия, а в отношении ведения бухгал- 
терского учета и составления отчетности — главному бухгалтеру 
вышестоящей организации. 


Бухгалтерский учет является важнейшим видом хозяйственного учета на 
предприятии. Предметом бухгалтерского учета служат имущество предприятия, 
его средства и хозяйственные операции, которые вызывают их движение. Тем са- 
мым бухгалтерский учет является важным орудием управления. 

Важнейшим элементом бухгалтерского учета является отчетная калькуля* 
ция себестоимости продукции на основе текущего учета затрат. В калькуляции 
должны отражаться, с одной, стороны, экономические успехи работы предприя- 


тия, с другой — потери в производстве. 
Система бухгалтерского учета и отчетности определяется системой показа- 
телей плана, а также требованиями финансового контроля и хозяйственного 


руководства деятельностью предприятия. 


Схема управления заводом и цехом, а также приведенное выше 
распределение управленческих функций между общезаводским 
и цеховым аппаратом предполагает определенную производствен- 
ную структуру. Одной из форм рационализации управления ЯВ- 
ляется централизация его отдельных функций. 

Однако централизация управления целесообразна в определен- 
ных пределах. Непрерывное увеличение числа управляемых объ- 


ектов, расширение круга и объема получаемой от них информации 


может привести к тому, что без применения специальных Мер 
производственные подразделения потеряют управляемость. 

Четкое централизованное управление невозможно, если общее 
время передачи информации, выработки решений и выдачи ука- 
заний на места настолько велико, что В производстве за это время 
могут возникнуть необратимые изменения, и указания руковод- 
ства окажутся запоздалыми. ) 

Степень централизации функций управления зависит от орга- 
низационного типа предприятия # отдельных звеньев, от их мас- 
игаба, а также от уровня механизации и автоматизации управ- 
ленческого труда. 

Задача нахождения рациональных границ применения центра- 
лизованных и децентрализованных систем управления в условиях 
использования средств механизации является одной из задач 
оптимального управления. Ее решение позволяет установить от- 
четливые границы применения бесцеховой структуры управления, 
которая является простейшим вариантом организации управле- 


ния производством. | 121 
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ления. 
Чем же нужно руководствоваться при решении вопроса — 


целесообразно ли создавать цеховое —— управления в условиях 
сравнительно небольшого производства? Для дасвия цеха 
в отдельную организационную единицу масштаб производства 
должен быть настолько велик, чтобы он позволял создать и пол- 
ноценно использовать собственные вспомогательные участки: ре- 
монтный, инструментальный и др. Если же создание таких участ- 
ков в цехе экономически не оправдывается, то надо наладить обслу- 
живание производства централизованно, в масштабе завода. В этом 
случае не следует обособлять и управление отдельными цехами, 
а подчинить соответствующие участки непосредственно заводо- 


управлению. 


$ 30. Кибернетика и математические методы 
в управлении производством 


Современное машиностроительное производство и особенно 
производственные объединения характеризуются концентрацией 
производственных мощностей на крупных предприятиях, углуб- 
ленной специализацией и сложным кооперированием как между 
предприятиями, так и внутри них между отдельными подразделе- 
ниями. В этих условиях намного усложняются задачи оперативно- 
хозяйственного руководства предприятиями. Усложняются и за- 
дачи систематической координации действий отдельных подраз- 
делений производства, обеспечение безотказного обслуживания 
производства материалами, энергией, оснасткой, контролем ит. п. 

Практика показывает, что исторически сложившаяся система 
и техника управления заводом отстает от современных условий 
организации сложного машиностроительного производства, что 
ведет к недостаточной оперативности в управлении производством. 

Значительное количество действий управленческого характера 
требует научного подхода к их решению. Примерами таких дей- 
ствий может служить прогнозирование развития завода, расчеты 
очередного пятилетнего плана, оптимизация оперативных планов 
цехов и всего предприятия в целом и т. д. 

В этих условиях старые приемы управления, основанные пре- 
имущественно на личном опыте руководителя, на его интуиции, 
становятся недостаточными или вообще непригодными. Возникает 
необходимость применять новые, научные методы оперативного 
руководства производством. Эти новые методы основываются на 
идеях и принципах кибернетики и механизации управленческого 
труда. 

Кибернетика — относительно молодая наука об общих законо- 
мерностях процессов управления в организованных системах — 
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ь ада ры кибернетики являются информация 
рмация в кибернетике рассматривается 
как система сигналов, обеспечивающих наилучшее действие. Эта 
информация может включать сведения, сигналы о различных сто- 
ронах деятельности предприятия и его подразделений и отдельных 
рабочих мест. Примером такой информации может служить не- 
прерывность деиствии различных механизмов, сдача готовой про- 
дукции с последних операций поточной линии, данные о браке 
продукции, выявленном на отдельных рабочих местах и т. д. 

Обратная связь — второе центральное понятие кибернетики — 
определяет характер функционирования системы управления в ре- 
зультате передачи сигналов по ее звеньям. Свойство обратной 
связи заключается в том, что воздействие, переданное по сигналь- 
ной цепи из управляющего центра к управляемому органу, пре- 
образуется в нем в сигналы, направляемые круговым путем об- 
ратно к центру управления. Характер этих сигналов таков, что 
пока управляемый орган находится в должном состоянии, система 
обратной связи остается замкнутой, а как только это состояние 
нарушается, выходит за пределы установленной нормы, система 
размыкается в центре управления, что и служит сигналом, под 
воздействием которого центр управления начинает вырабатывать 
команды, приводящие управляемый орган (объект управления) 
в норму. 

В оперативно-хозяйственном руководстве приходится управ- 
лять сложными процессами, которые характеризуются рядом по- 
казателей или параметров, требующих постоянного контроля и 
регулирования. Таким процессом, например, может явиться пла- 
нирование деятельности цеха. В процессе своей деятельности цех 
может успешно выполнять какие-либо работы и задерживать вы- 
полнение других. Сведения об этом, сообщаемые центральному 
плановому органу, будут играть роль обратной связи. 

В автоматизированных системах обратная связь будет осуще- 
ствляться комплексом машин, в неавтоматизированном — посыл- 
кой отчетных данных по специальным формам. 

На современном этапе автоматизируются работы по управле- 
нию производством, в частности, процессы движения информации 
и ее обработки. Это движение складывается из следующих этапов: 
а) образование информации или сбор ее; 6) передача информации 
по каналам связи к центру управления, в) переработка инфор- 
мации и выработка решений в соответствии с состоянием самои 
системы и внешних условий с целью наилучшего приспособления 
к ним; г) отдача распоряжении Или команд В Беда > 





с выработанными решениями И доставка их к исполнительным 
органам. 

Сбор информации автоматизируется при помощи системы при. 
боров непрерывной автоматической регистрации хода процессов 
и считывания записей этих приборов специальными датчиками. 

При помощи автоматических систем быстро собирается и до. 
ставляется информация, позволяющая центру управления не- 
медленно реагировать на сигналы, поступающие от управляемых 
органов. 

Наибольшее значение имеет организация выполнения самой 
существенной функции акта управления — переработка принятой 
информации и выработка решения. В этом звене концентрируется 
вся сложность акта управления, которая заключается в том, что 
принятое решение должно основываться: 

а) на точном знании состояния управляемой системы и взаимо- 
зависимостей между отдельными ее элементами или параметрами; 

6) на учете существующего или ожидаемого состояния внеш- 
них условий; 

в) на четко сформулированной цели управления, определяю- 
щей критерий желаемого и нежелаемого, хорошего и плохого; 

г) на умении, приспособляясь к внешним условиям, находить 
такие параметры управляемой системы, которые приводят ее в со- 
стояние, наилучшее из возможных, с точки зрения цели управ- 
ления. 

Для придания этому акту строго обоснованного научного ха- 
рактера используют математическое моделирование решаемых 
задач. 

Сущность математического моделирования заключается в с0- 
здании упрощенной схемы изучаемого явления или процесса, 
в которой отражены не все, а лишь важнейшие черты или свойства 
и опущены малосущественные. 

Экономические модели можно в первом приближении разде- 
лить на две группы: 

а) модели, в которых результат полностью и однозначно опре- 
делен набором заданных (независимых) переменных; такие мо- 
дели можно назвать детерминистическими; 

6) модели, в которых результат не определяется однозначно 
данным набором независимых переменных, а может быть лишь 
предсказан с помощью некоторого распределения вероятностей; 
такие модели называются стохастическими, или моделями с эле- 
ментами неопределенности. 

Модели первой группы представляют собой системы или на- 
боры алгебраических дифференциальных уравнений, совместно 
решаемых для получения результата. 

Модели второй группы более сложны, так как они описывают 
так называемые случайные процессы, подчиняющиеся лишь за- 
конам теории вероятностей. В этих моделях либо исходные дан- 
ные, либо искомый результат выражаются не определенными ве- 
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Модели, которые названы выше детерминистическими, осно- 
ваны на применении для описания реальных процессов правил 
еще алгебры. Они делятся на две группы: а) балансовые мо- 
ВА (без оптимизации) и 6) модели оптимального планиро- 

Балансовые модели применяются для описания структур и 
характеризуют всеобщую взаимозависимость элементов, из кото- 
рых эти структуры складываются. Такую структуру, например, 
представляет современное промышленное предприятие со всеми 
его цехами и производственными участками, связанными между 
собой многообразными взаимосвязями. 

Эти модели представляют собой прежде всего систему балан- 
совых таблиц: получения и расхода материалов или продукции, 
трудовых затрат и т. п. Большинство этих таблиц имеет шахмат- 
ную форму и может быть изложено математически в виде квадрат- 
ных матриц. Это позволяет применить некоторые приемы матрич- 
ного исчисления. 

Примером подобного метода может служить матричная таблица 
одного из разделов техпромфинплана — расчета производственной 
программы. 

Матрицей в данном случае называется таблица расчетных дан- 
ных, представляющих собой логически последовательный ряд ве- 
личин, расположенных в одинаковом порядке как В вертикаль- 
ном, так и в горизонтальном направлениях и образующих своеоб- 
разную шахматную сетку. Матрица производственной программы 
совмещается со сметой производства и дает отчетливое представле- 

ние о прямых затратах основных и вспомогательных цехов на 
единицу важнейших видов продукции и В общей сумме, а также 
о косвенных расходах и их распределении на выпуск изделии и 
производственные услуги сторонним организациям. | 

Модели оптимального планирования отличаются от балансовых 
тем, что целью их построения является не столько описание струк- 
туры изучаемого явления (хотя она обязательно отражается В мО- 
дели), сколько математическое описание условий определенной 
экономической ‘задачи, подлежащей роте оптимум. Эти | 
задачи в математике называются экстремальными. В них требуется 
найти такие значения одной или многих переменных, которые 
приводят к максимуму или минимуму определенную их дент 
Решение этих задач позволяет, следовательно, найти или отоорать 
из множества возможных (альтернативных) значений переменных 

более желаемы (наилучшие) с точки 
такие значения, которые время строго соответ- 
зрения определенного ыы ни р р 
И | 
етич > модель задач линейного программиро- 
быть записана следующим образом. 
вания математически может 


| му из 
Имеется и переменных #1» Я» > °** и’ ес систему - 


< 





т линейных уравнений, ограничивающих возможные значения 


этих переменных. 
рул Е Раза *°° -- Ри, — @1, 
Рэ1^1 т Рэ>^> = Е Е Рэп — @», 
Рта Ал че Ртэ^2 ие а не РтптХп — Чт» 


где р (коэффициенты при переменных) и а (свободные члены) — 
заданные положительные числа. 

Если обозначить порядковые номера переменных через | = 
=1,9,...й, а порядковые номера уравнении через г = 1, 
2,...т, то коэффициенты при переменных х; получат значе- 
ние р;,, где первый индекс будет обозначать номер уравнения, 
а второй — номер переменной, при которой стоит данный козф- 
фициент. Свободные члены уравнений а1, 45... @м В этом случае 
будут обозначаться а.. 

Тогда система ограничений математически может быть записана 
как состоящая из и уравнений (или неравенств) вида 


п 
2, Не 
Р:;Х; — С.. 
те 


Если в соответствии с экономическим содержанием задачи и 
критерием оптимальности отыскиваемого решения ввести в модель 
оценку каждой переменной и обозначить ее через с, то вторая 
часть модели — целевая функция — запишется как следующая 
линейная форма переменных: 


52 с‚х; = шш (тах) 


при условии неотрицательности значений всех переменных. 

Методы линейного программирования позволяют определить 
такие значения переменных х;, при которых удовлетворяются 
все условия задачи, записанные в первой половине модели, т. е. 
в уравнениях (или неравенствах), — ограничениях, а линейная 
форма (целевая функция), составляющая вторую часть модели, 
приводится к минимуму (или максимуму) при соблюдении требо- 
вания неотрицательности всех переменных. При этом многие пере- 
менные х; (часто большинство их) получают нулевое значение, 
т. е. не входят в оптимальные наборы переменных. 

Линейное программирование получило широкое применение 
для решения технических и экономических задач оптимального 
использования ресурсов при получении заданного результата или 
определения наилучшего результата при данных ресурсах. 

К числу стохастических моделей, или моделей с элементами 
неопределенности, относятся прежде всего модели, основанные 
на принципах выравнивания статистических рядов. Сюда входят 
модели вариационных рядов и модели анализа эмпирических за- 
кономерностей. 
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адачи и 
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вторая 
дующая 


сщечетйи гариационных рядов дают количес 

стику таких явлений, вел! ственную характери- 
ных пределах, распре ‚тина которых варьирует в определен- 
мег ры а внутри них определенным законо- 
лей, ‘распределяю ‚› Например, конструктивные размеры дета- 
яд. характериз а внутри поля допуска). Вариационный 
р ризует распределение варьирующей величины путем 
введения понятия частоты. 


Как известно, детали, подаваемые на сборку, должны удовле- 


творять известным требованиям в отношении точности размеров. 
Эти требования ‚Устанавливаются системой размерных допусков, 
согласно которой номинальный размер детали, проставляемый на 
чертеже, представляет собой только часть размерной характери- 
стики детали, а другую его часть составляет также указываемый 
на чертеже допуск, определяющий допустимые отклонения истин- 
ного размера детали от номинала. Таким образом, размеры ма- 
шиностроительных деталей, подаваемых на сборку партией, опре- 
деляются неоднозначно. Они представляют собой некоторую функ- 
цию номинального размера детали, которая носит статистический 
характер и описывается распределением истинных значений раз- 
меров деталей в партии. В этом распределении номинальный раз- 
мер находится где-то в середине поля допуска, а фактические раз- 
меры отклоняются от номинала, группируются вокруг средней, 
распределяясь по определенному закону. Этот закон — закон рас- 
пределения частностей — определяет вероятность или частоту раз- 
личных отклонений фактических размеров деталей от среднего. 

В зависимости от условий производства (характера деталей и 
особенностей технологического процесса) закон распределения 
размеров деталей вокруг среднего может быть различен: разброс 
может быть большим или меньшим, симметричным или несим- 
метричным (скошенным) ит. д. В общем случае распределение раз- 
меров деталей в партии может хорошо описываться законом нор- 
мального распределения, или законом Гаусса, который записы- 


азом: 
вается следующим обр вм) 


] 5р (х) 
а иен ЗЕ 
УЕ Я 
где М (х) — математическое ожидание или среднее значение изу- 
чаемого признака; О (х) — дисперсия признака или мера его рас 
сеиван округ среднего значения. 

НЯ выражением этой функции может служить 
кривая распределения. Из формулы видно, что ее децаеный 
изучаемого признака, если оно годчинено закону нар к ео 
распределения (закону Гаусса), вполне А ы ое: 
чинами: М (ХФ ир (х), причем среднее Значение РРР те жа 
теризует положение центра рассеивания, ране ных значений 
характеристикой разброса или рассеивания конкрет ео 
признака относительно центра М (*). В ро Ь 2) при- 
часто в качестве характеристики рассеивания вмест рат 






































нимают величину среднего квадратического отклонения д -- 
кВ НОЙ 


Практический смысл закона распределения заключается в том, 


что он определяет и позволяет измерить вероятность различных 
отклонений значения признака от его средней величины в сово- 
купности, подчиняющейся данному закону распределения (на- 


отии деталей, подаваемых на сборку). Так, если из- 


пример, в па] 
мерять расстояние в единицах среднего квадратического отклоне- 


ния, то согласно нормальному закону распределения в большой 
партии деталей 68,97% всех деталей будет отклоняться от сред- 
него размера не более чем на величину о; 95,45% деталей = Не 
более чем на 20, а за пределы 30 выйдет всего 0,27%. 

В действительности, распределение признака в какой-либо со- 
вокупности может и не подчиняться точно закону нормального 
распределения. Известны и изучены другие типы распределения. 
Например, при решении ряда практических задач с применением 
методов математической статистики распространено распределение 
Пуассона. 

Во всяком случае, прежде чем применять статистические ме- 
тоды и тот или другой закон распределения, необходимо изучить 
фактический материал и характер распределения изучаемых при- 
знаков в совокупности. 

Статистическая основа точностных расчетов в конструировании 
машиностроительных деталей, например расчета размерных це- 
пей, сейчас общеизвестна. Вместе с тем, точностные расчеты на 
статистической основе могут быть полезны и при решении ряда 
вопросов организации производства. Приведем несколько при- 
меров. 

Если на основании контрольных измерений деталей, идущих 
с определенного производственного участка, надежно установлены 
статистические характеристики их размеров — средние размеры 
и средние квадратические отклонения, то, сопоставляя эти данные 
с техническими требованиями, можно сделать ряд существенных 
организационных выводов. Гак, зная заданный размерный допуск 
на данную деталь, определяемый требованиями сборки, можно 
выяснить, какой процент брака следует ожидать при приемке 
деталей с данного участка по установленным техническим усло- 
виям (допускам), и на этом основании оценить приемлемость суще- 
ствующей (или запланированной) для участка организации техно- 
логического процесса. 

При помощи модели анализа эмпирических закономерностей 
устанавливается наличие не строгих, не функциональных, но 
все же достаточно ясно проявляющихся связей или зависимостей 
между явлениями. Специальные приемы математической статистики 
позволяют улавливать эти связи; такой анализ дает возможность 
установить тип или характер зависимости: прямая или обратная, 
прямолинейная, криволинейная, степенная ит. п. Эти характери- 
стики выражаются математически в виде уравнений регрессии 
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е и Е упрощенном виде пр | 
небольшого числа элементарных показателей ЕН 


ким путе и, 
ры р. к анализировать зависимость между себе- 
СТ рудоемкостью изготовления деталей машин опре- 


деленного типа и их массой, классом сложности, величиной партии 
и другими факторами, влияющими на трудоемкость ни за- 
дача решается путем подбора формулы для уравнения регрессии 
на основании доступных наблюдению фактов 

Этим же методом устанавливаются но 


называемом суммарном нормировании на основании специально 
поставленных опытов, а также обрабатываются данные наблюде- 
нии или опытов, производимых, например, в заводских лабора- 
ториях. 

Существует несколько способов установления эмпирических 
зависимостеи и выражения их в виде формул. В основе лежит 
процесс статистического выравнивания некоторой ломаной кри- 
вой, характеризующей наблюдаемые изменения значений изучае- 
мого явления, сопоставленные с изменениями некоторого аргу- 
мента. Гакого рода ломаная называется эмпирической линией 
регрессии. Сущность ее выравнивания заключается в подборе плав- 
ной кривой, по типу похожей на фактическую ломаную и наиболее 
близко к ней подходящей. 

Допустим, что объектом анализа является себестоимость опре- 
деленного изделия, изготовляемого на различных предприятиях 
по одинаковой технологии, но в разных объемах. Так, на 44 пред- 
приятиях собраны данные о масштабах выпуска и средней себе- 
стоимости единицы продукции. 


рмы выработки при так 


Выпуск, тыю Ш 2. ДО 1—2 22—33 3—4 45 
Средняя себестоимость еди- 

ницы, руб. „.... чо 160099975 16551 6 
Выпуск, тыс. шт. 5—6 6—7 7—8 89 9—0 


Средняя себестоимость еди- 
НыРь руб: вич а 


Если на графике изобразить себестоимость как функцию раз- 
мера выпуска, то можно обнаружить, что эмпирическая линия 
регрессии представляет ломаную, напоминающую гиперболу вида 

р 
Е“ 

Способ наименьших квадратов позволяет выровнять ломаную 
линию в гиперболу указанного типа. В данном случае коэффи- 
циенты в формуле составили а — 12,318 и Ь = 2,101, а гипербола 
у = 12,318 с В выражает зависимость себестоимости от объ- 

, 


Хх 32 
ема выпуска для данного производства в виде эмпирической зако- 


номерности. 
Технически расчет по способу наименьших квадратов несло- 
жен и дает удовлетворительный результат, если эмпирическая 
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кривая регрессии обнаруживает более или менее отчетливую зв 


кономерность. | 
ака надо иметь в виду, что формулы эмпирической з». 


висимости должны пониматься как некоторое приближение к На- 
блюдаемой эмпирической закономерности в ные Зе лмльсне; 
функции. Их нельзя принимать как У рониЕ рого стро- 
гого закона связи двух явлений. Поэтому, в частности, лишено 
основания и является ненаучным распространение (экстраполя. 
ция) найденной закономерности на значения аргумента, лежащие 
за пределами исходных данных наблюдения, по которым по. 
строена эмпирическая формула. 

Особый интерес для исследования организации производства 
представляет определение уравнений регрессии, описывающих 
зависимость между относительными изменениями двух перемен- 
ных величин, из которых одна принимается за аргумент, а вто- 
рая — за функцию. Например, относительные изменения произ- 
водительности труда или производительности машин ставятся 
в зависимость от относительных же изменений средней массы де- 
талей с однородной технологической характеристикой х или от- 
носительных изменений масштаба производства и т. д. 

Формулы эмпирической зависимости этого типа имеют форму 
у — х',т. е. форму степенной функции, в которой п — показатель 
степени, полностью характеризующей зависимость значения пере- 
менной у от значения аргумента х. 

Технически такие формулы получаются при выравнивании по 
прямой, т. е. по формуле у = а -+ 6х логарифмов относительных 
чисел, характеризующих сопряжение изменения аргумента и 
функции в наблюдаемой совокупности их значений. 

Ниже для примера приведены данные исследования кузнечных 
цехов, работающих на штамповочных молотах. (табл. 22). 


Таблица 22 
Данные о массе поковок и производительности работы 
при штамповке деталей на молотах 


Выпуск | Относительный уровень 1 


Число 
- а на 
Масса па Средняя рабочих выпуск 


ЗАЮЩНХ. | МАССА. ДЕ | вби» кг/маши- | кг/чело- | средней 
частей, т | талей, кг гаде но-час веко-час массы ма- челове- 
деталей ШИНО- ко-час 
час 


120 
250 
550 
750 
1200 
1500 
1800 


> © лпньфь 


' По сравнению с минимальными значениями показателей гр: 2, 4, 5. 
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Рис. 29. Зависимость между относит 

ным увеличением массы поковок хи От 

сительным изменением производительности 

у при штамповке на паровоздушных 
лотах 
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Расчет формул сделан путем 
выравнивания по прямой (по 
способу наименьших квадратов) 
логарифмов чисел граф 7 и 8. 
В результате этого выравнива- 
ния Получились формулы, по 


которым можно определить относительные изменения производи- 
тельности как функцию относительных изменений в развесе деталей: 

а) для изменения производительности молота, кг/ч (гр. 7) — 
Уи? а 

6) для изменений производительности труда, кг/ч (гр. 8) — 
у = 0,42. 

Из всех уравнений следует, например, что при удвоении массы 
поковок производительность машин (килограмм в единицу вре- 
мени) увеличивается в 29,67 = 1,59 раза, а производительность 
труда в 29,1? = 1,35 раза. При десятикратном увеличении массы 
поковок производительность машин увеличится в 109,57 = 4,68 ра- 
за, а производительность труда в 105,1? = 2,63 раза и т. д. 

На рис. 29 те же исходные данные нанесены на двойную лога- 
рифмическую сетку и показаны выравнивающие их прямые. 
Они характеризуются тем, что тангенс угла наклона такой пря- 
мой соответствует показателю степени в соответствующей эмпи- 
рической формуле. 

Одно из важных свойств эмпирических формул, построенных 
в виде таких уравнений заключается в том, что они позволяют 
представить изучаемую величину (норму) как функцию многих 
разных аргументов. Для этого степенные функции разных аргу- 
ментов, представляющие зависимость данной величины от раз- 
ных факторов, достаточно перемножить, чтобы получить общую 
формулу зависимости этой величины от ряда факторов. Иными 
словами, такую зависимость можно представить в виде 


И Ат = 


—, 





— 
— 
С 
а) 


456810 1520253040х 


п п п; п 
ИМЯ МНЕ: „Хьк, 
где |2... 1 ...,  — порядковые номера учетных факто- 


ров х и соответствующих им показателей степени в степенной 
формуле влияния данного фактора. 


$ 31. Механизация процессов управления 
и применение средств оргтехники 


Высокие темпы технического развития промышленности, осу- 
ществление комплексной механизации и автоматизации произ- 
водства настоятельно выдвигают необходимость совершенствова- 
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правления и повышения эффективности Управ. 
ния организации Упр К 1изации и автоматиза 
оцессов путем их меха! - м“атизации. 

ленческих Пр зводственных звеньев требует 

Болыпое количество прои С С | \ бы. 
строй и четкой реакции на свои действия. о 
аппарат реагирует на нарушения с иекый " процесса 
иногда с опозданием, так как соответствующ 'нформация 
поступает несвоевременно. Учетные данные о О бри- 
гад, участков в ряде случаев недостаточны, а нерегу. 
лярно, а их обработка осуществляется кустарно. результате 
технико-экономический анализ деятельности производственных под- 
разделений оказывается недостаточно глубоким и своевременным. 

Организация работы строго по графику предполагает постоян- 
ную осведомленность о работе любого производственного звена. 

Все это требует не только применения различных ‚средств 
механизации управленческого труда, но и создания такой строй- 
ной комплексной и законченной системы научного подхода к ме- 
ханизации управленческих процессов, которая обеспечила бы 
фиксацию, получение и переработку всей требующейся информа- 
ции, позволяющей наиболее оперативно регулировать текущую 
работу любого производственного звена и предприятия в целом. 

Комплексная механизация управленческих работ имеет две 
стороны: первая охватывает механизацию отдельных функций 
управления, как, например, размножение технической докумен- 
тации или ее доставку в производственные подразделения при 
помощи фототелеграфа; вторая сторона — это механизация полу- 
чения, переработки и использования информации о различных 
сторонах деятельности предприятия. 

Обе стороны механизации тесно связаны между собой. Однако 
вторая гораздо сложней и требует не только внедрения соответ- 
ствующих технических средств, но и перестройки всей системы 
работы по управлению производством. 

Информация должна охватывать различные стороны деятель- 
ности всех производственных подразделений предприятия, созда- 
вая представление о повседневной работе органов технической 
подготовки производства, планово-экономических, финансовых, 
материально-технического снабжения и, наконец, производствен- 
ных — цехов, участков, бригад. 


Следовательно, информация может носить 
тер: технический, 
Информация по ист 
и внутренняя. 


Внешняя, поступающая из министерства, госплана, постав- 
щиков материалов и потребителей продукции, может представ- 
лять собой директивные указания, плановые задания, запросы, 
подтверждения о получении продукции и тп. 

Внутренняя информация поступает как из отделов заводо- 


управления в цехи и отделы, другие подразделения завода, так 
И обратно от низовых звеньев в вышестоящие. 
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различный харак- 
планово-экономический, финансовый и др. 


очникам ее поступления может быть внешняя 
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НИЯ, черт 


Меет две 
функций 
докумен: 
НИЯ При 
ия Полу- 
1ЗЛИЧНЫХ 


‚ Однако 
соответ 
системы 


; Таблица 93 
ункции обслуживания рабочего места 


Частная функция | 











Общая 'НКЦИЯ 
ь функц В чем проявляется 





ити, 
ИИ 
пп 





миа 


Планирование Планирование (кален- 


дарное) и распреде- 


ление работ 


Составление графиков загрузки 
рабочего места и сменно-су- 
точное планирование 





——ээ ——ыы=———ыы—ы———= 








Передача технической докумен- 





Техническое ру- Техническая подготовка 
КОВОДСТВО ‚ производства тации — чертежа и техноло- 
| гической карты; доставка 
| оснастки и заточка затупив- 
шегося инструмента 
Организация тру- | Нормирование про- | Разработка карты организации 
да цесса труда труда; нормирование опера- 
ции и установление расценки 
— иванов авннниннь 
Обслуживание Транспортное обслужи- | Доставка материала или заго- 
производства вание товки; отвозка готовой про- 
дукции 
Материальное обеспече- | Определение потребности в ма- 
ние териале и оформление его 
выдачи 


Ремонт и обслуживание | Наблюдение за исправностью 
оборудования оборудования и устранение 
неполадок 





Отделы заводоуправления направляют в цехи плановые зада- 
ния, чертежи и технологические карты, лимиты на различного 
рода материалы, инструменты и оперативные распоряжения. 
Низовые подразделения направляют информацию о выполнении 
программы, о нарушениях производственного процесса (напри- 
мер, о браке), об использовании кадров и т. п. 

Для того чтобы представить всю сложность ыы 
потоков, рассмотрим оС бони эм место и совокуп 

й управления его а 
вы РАНЕ место является объектом воздеиствия и = 
служивания ‚работников, выполняющих четыре основных фу | 


ции (табл. 23). а 
а этих функций вызывает информацию в форме 


следующих трех показателей: 

а) собеНоНИВ учетных, которые определяют, ны В == 
количествах должно быть изготовлено на данном ра = и 
(какие детали, сколько), что необходимо подать на ра мы 
для выполнения работы (сколько материала, какие вид 


и их количество); 


6) контрольных, которые позволили ты ы —.— 
В | 
стороны, правильность и своевременность = 





— успешность деятельности рабочего, нап 


И- 
‘подачи материала, выполнение раб. 


ЧИМ 


вания, а с другой 
мер своевременност 


ей и т. п.; 
плана смены, брак детал 
В) калькуляционных или стоимостных показателей, которы, 


выявляют затраты, связанные с паке данной Функции, 
например затраты на ремонт транспор’». аия 

В соответствии с разновидностями инфор т и <е покава. 
телями следует различать три формы учета, которые охватывают 
весь комплекс данных, необходимых для ведения работ по управ. 
лению производством: оперативный, статистическии и бухгал- 
терский. 

Оперативный учет охватывает показатели оперативного по- 
рядка, к числу которых следует отнести: а) учет заданий, которые 
надо выполнить; 6) учет имеющихся ресурсов (например, мате- 
риалов на складе); в) учет хода работ по выполнению заданий 
(например, выполнение сменного задания); г) учет результатов, 
т.е. степени выполнения заданий (например, процент выполне- 
ния месячного плана). 

Статистический учет охватывает контрольные показатели, 
служащие для оценки успешности управления и обслуживания 
производства: 

а) учет динамики, характеризующей производственно-хозяй- 
ственную деятельность в ее развитии, например сведения об 
изменении производительности труда по календарным периодам 
времени, движение материальных запасов на складах и т. п.: 

6) учет потерь, отклонений от лимитов и норм, например учет 
брака в натуральных или ценностных показателях, перерасхода 
полученного со склада инструмента и т. п.; 

в) учет качественных показателей, норм и технико-экономи- 
ческих коэффициентов, например определение себестоимости вы- 
пускаемои продукции, учет факторов, влияющих на выполнение 
технически обоснованных норм времени и т. п. 

Бухгалтерский учет имеет специальное, контрольное назна- 
чение и должен обеспечивать сохранность и правильное расхо- 
дование государственных средств. 

В его содержание входит: а) учет имущества, его состояния 
и распределения по подразделениям предприятия; 6) учет затрат 
по их видам, целевому назначению и месту осуществления; 
в) учет денежных обязательств и расчетов. 

Все три вида учета опираются на одну и ту же первичную до- 
кументацию и служат единой задаче — обеспечению высокоэффек- 
тивного управления производственно-хозяйственной деятельности 
предприятия. 

Пр имером такого единого первичного документа может служить 
рабочий наряд, по которому учитывается расходование фонда 
заработной платы (бухгалтерский учет), учет выполнения смен- 


ного задания (оперативный учет), процент выполнения норм 
(статистический учет). 
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›Казатели, 
Уживания 


1Н0-ХоЗЯ- 
дения 06 
периодам 
ни т. 1. 
имер учет 
рерасхода 


Разнообразные Учетные дан! 
информационных оО ; тые образуют СЛОЖНУЮ систему 
АНИ НЕО ‚› направленных от исходных пунктов 
рвичных сведений и зарождающихся как в цен- 
ланов, директивных ука- 


ых звеньях, сигнал Е 
ее лизирую 
Щ центральным о ходе производственного процесса. & 


При пост 

РИ о лы ни: 
необходимо избегать повторной или параллельной (дублирую- 

щей) фиксации первичных данных в различных документах: 
способ фиксации и оформления исходных данных должен, по 

возможности, устранять необходимость в дополнительных учет- 

ных действиях (например, подсчете итогов или перемножения 

составляющих и т. п.); 

первичные данные в документе не должны содержать излиш- 
них сведении, должны быть предельно краткими и соответствовать 
точному характеру вытекающих из этого документа сводок; 

каждый вид информации должен быть использован лицом или 
подразделением ее получающим без дополнительной обработки 
при минимуме затрат времени на ее расшифровку, анализ, оценку 
и на принятие решений; 

информация, поступающая от низовых звеньев, не должна 
проходить через все ступени управления, прежде чем она достиг- 
нет самых высоких звеньев. Разнообразные первичные данные, 
зафиксированные в надлежащей форме, должны поступать в спе- 
циализированные (вспомогательные) подразделения аппарата уп- 
равления, в информационно-вычислительный центр (ИВЦ), бюро 
или в машинно-счетную станцию (МСС). Здесь они должны под- 
вергаться обработке и затем в виде сводок передаваться руково- 
дителям производства. 

Концентрация и централизация промежуточных стадии обра- 
ботки и использования информации требует высокои культуры 
ее оформления, аккумулирования, систематизации, хранения, 
а также организации надежной справочной службы. | 

Наиболее эффективна организация информационной службы 
при наличии ЭВМ. 

Механизация получения, переработки и использования инфор- 
мации состоит из нескольких этапов: расчеты и установление 
соответствующих заданий производственным подразделениям; 
выдача на основании расчета управляющих предписаний НИЗО 
вым звеньям (планов, графиков, отдельных заданий); выдача низо- 


выми звеньями на основании своей работы информации о ходе 


реализации предписаний; текущий учет полученной информации 


и ее анализ. 

Эти этапы находятся 
основе предварительных расчет 
чает задание, а последующее его 
информации и последующего т 


в тесной взаимозависимости. Так, на 
ов производственное звено полу- 
исполнение становится предметом 
екущего учета. В свою очередь, 
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Схема основных расчетов производства 


зо. 


текущии учет является основанием для анализа 


(помимо прочего) служит для корректи 
и выдачи управляющи 


а этот последний 
ровки исходных расчетов 
х ; р 

кт фр предписаний. Основные расчеты произ- 
ри группы вопросов: технические, планово- 


экономические и обеспечения производства всем необхолим 
ых один материалами и т. д.) (рис. 30) ДИМЫМ 
И ет ед я ля установления конструктив- 
о МОаеОБ руемых изделий (прочностные, изгибаю- 
и ‚ на кручение и т. п.); технологических условий 
и вЗь, ло ыы рланых технологических режимов, 
рудования ит. п.), а также расче- 
тов производственных мощностей, которые охватывают основное 
и вспомогательное производство. Они проводятся по отдельным 
цехам и по всему предприятию в целом. 

Управляющие предписания выдаются низовым звеньям на 
основе технических расчетов в виде чертежей, технологических 
карт, материально-технических спецификаций, спецификаций ос- 
настки и т. д. 

Планово-экономические расчеты включают прежде всего опре- 
деление технических норм времени и на основании этих норм 
установление объемов предстоящих работ как в основном и вспо- 
могательном производстве, так и в технологической подготовке 
производства. Технические нормы позволяют определить числен- 
ность работников, необходимую для выполнения программы, 
и фонды их заработной платы. Нормы времени обеспечивают также 
расчеты календарных программ и себестоимости изделии. 

Итоги деятельности предприятия и каждого цеха характери- 
зуются себестоимостью изделий. Для этой цели должны произво- 
диться расчеты, определяющие затраты на производство по основ- 
ным и вспомогательным цехам. На основе таких расчетов должны 
систематически осуществляться мероприятия, направленные на 
снижение себестоимости продукции. ь 

Успешность деятельности предприятия В значительной мере 
зависит от эффективности использования основных и оборотных 
средств и от реализации мероприятии организационию-тедвиче 
ского характера, направленных на повышение орды 
показателей работы. Расчеты должны охватывать и эту ч . 
деятельности завода. Расчеты обеспечения производства эсам 
необходимым включают определение потребности в сырье, меч. 
риалах, полуфабрикатах, В различных видах оснастки, топливе, 
в энергетических ресурсах и финансовых рые 

Полученная низовым звеном предприятие» (цехом, 


участком) 
информация в виде управляющих предписании реализуется 
в действия, необходимые для выполне 


НИЯ производственной про- 
граммы. 


ты деятел - 
Результаты д боты, затраты труда, использование обору 


(объем проделанной ра ул. МО 
к информации, которыи пер 
дования и др.) рождают пото фор - 


ности низового производственного звена 
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Рис. 31. Схема основных объектов учета 
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Схема основных объектов учета 
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Рис. 32. Схема анализа 


вышестоящим звеньям, предварительно пройдя этап текущего 
вания. 
чета движения и регулиро 
| Регулирование текущей работы отдельных производственных 
подразделений требует четкой организации всех видов ‚орт ч 
ного, статистического и бухгалтерского) учета, который рае 
охватывать выполнение программ основных И мой вныю и 
цехов: выполнение планов технической подготовки производства; 
сведения о выработке рабочих, затраты труда и заработную ыы 
движение всевозможных материальных ценностей предприя 
(сырье, материалы, полуфабрикаты, топливо, оснастка бе 
затраты на выпускаемую м еж (себестоимость по эле 
затрат и убытки по браку). 
ос вк объектов учета движения и тех рн 
ие работь - 
на рис. 31. Содержан 
производства приведен ыы «о Зее 
- мическому анализу д у 
матическому технико-эконо =. 
новнНого И моЕииВЫССГО производства хе Жоь:- 
ет о том, 
Все сказанное свидетельству ми 
механизации разнообразных процессов управления требу 
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Рис. 32. Схема анализа 


вышестоящим звеньям, предварительно пройдя этап текущего 
учета движения и регулирования. 

Регулирование текущей работы отдельных производственных 
подразделений требует четкой организации всех видов (оператив- 
ного, статистического и бухгалтерского) учета, который должен 
охватывать выполнение программ основных И вспомогательных 
цехов; выполнение планов технической подготовки производства; 
сведения о выработке рабочих, затраты труда и заработную плату; 
движение всевозможных материальных ценностей предприятия 
(сырье, материалы, полуфабрикаты, топливо, оснастка и т. п.), 
затраты на выпускаемую продукцию (себестоимость по элементам 
затрат и убытки по браку). 

Состав основных объектов учета движения и регулирования 
производства приведен на рис. 31. Содержание работы по систе- 
матическому технико-экономическому анализу данных учета ос- 
новного и вспомогательного производства представлено на рис. 32. 

Все сказанное свидетельствует о том, что для комплексной 
механизации разнообразных процессов управления це 
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ие = 
ентот - тных линеек, графиков, карточек 
ктронно-вычислительными машинами 
(рис. 33). 
петь поем многообразия технических средств особое внима- 
ратить на счетную технику, играющую важную 
роль в производственно-хозяйственной деятельности предпри- 
ятия. 

Начальным звеном счетной техники являются средства пер- 
вичного учета, к которым прежде всего следует отнести мерную 
тару, счетные весы, упрощающие счет деталей, а также различ- 
ного рода автоматические счетчики (механические, электрические, 
электромагнитные и электронные), фиксирующие на диспетчерском 
щите (либо табло) или же на бумаге данные о числе обработан- 
ных деталей на станке, об объемах отпущенных из хранилища 
жидких или газообразных материалов, о количестве годных 
или бракованных деталей, прошедших технический контроль 
ИЕН, 

Эффективно сочетание счетчиков с дистанционной передачей 
информации или сочетание централизованной записи с пробив- 
кой перфокарты или перфоленты для дальнейшей автоматической 
обработки. 

Полученная при помощи счетчиков или по документам инфор- 
мация обрабатывается на счетно-клавишных, счетно-перфора- 
пионных или электронно-вычислительных машинах. 


$ 32. Автоматизированная система 
управления предприятием 


Большое число подразделений, непосредственно участвующих 
в производстве продукции и в управлении предприятием, создают 
огромные потоки информации. Оперативность управления произ- 
водством зависит от своевременности и регулярности возникнове- 
ния, тщательности обработки, быстроты движения и использова- 
ния этой информации. 

Наиболее успешно эта задача решается в условиях автомати- 
зированной системы управления предприятием (АСУП), которая 
представляет собой систему управления ‹ применением современ- 
ных автоматических средств обработки данных (ЭВМ, устройства 
накопления, регистрации, отображения и др.) и экономико-мате- 
матических методов для регулярного решения основных задач 
управления производственно-хозяйственной деятельностью пред- 
приятия. р 

Создание АСУ объединений содействует ускорению процесса 
становления объединения. Предпосылкой такого влияния АСУ 
на организационное единство заводов объединения являются 
единое информационное обеспечение, централизация оперативно- 
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ирования И материально-технического 
нной степени, единообразие и централи. 
Так, например, информационное 
ия «Союзтекстильотделмаш» вклю. 


чает единый комплекс конструкторской и технологической доку. 
ментации по всем производственным подразделениям. Этот ком- 
плекс документации приспособлен к требованиям ввода данных 
в ЭВМ. Система классификации и кодирования увязана с ОАСУ 
(отраслевой автоматизированной системой управления) Мин- 
легпищемаш и с высшими квалификационными группиров- 


ками общесоюзного классификатора продукции. На основе 
системы классификации и кодирования осуществлена унифика- 
ция планово-учетных документов и разработан документообо- 
рот АСУП. 

Так как производственная информация охватывает различные 
стороны деятельности предприятия, то и АСУ состоит из отдель- 
ных подсистем. Подсистемы АСУ могут выделяться: по функцио- 
нальному признаку (в соответствии с функциями системы управ- 
ления), например, подсистема управления технической подготов- 
кой производства; по организационному признаку (в соответ- 
ствии с организационно-административным делением системы 
управления), например, подсистема механического цеха. 

Наиболее часто применяется деление на следующие функцио- 
нальные подсистемы АСУП: техническая подготовка производства 
(конструкторская и технологическая подготовка); технико-эконо- 
мическое планирование; бухгалтерский учет; управление мате- 
риально-техническим снабжением; оперативное управление ос 
новным производством; управление вспомогательным производ- 
ством; управление сбытом; управление трудовыми ресурсами; 
управление финансами. 

Основным органом, который получает и перерабатывает всю 
заводскую информацию, является информационно-вычислитель- 
ный центр (ИВЦ). В нем концентрируется большая часть вычис- 
лительной техники, необходимой для переработки информации. 
На ИВЦ возлагается осуществление необходимых предваритель- 
ных плановых расчетов, а также сбор и переработка текущей 
информации. ИВЦ передает переработанную информацию орга- 
нам управления (заводским подразделениям) для оперативного 
анализа, который служит основанием при принятии решений по 
руководству работой производственных звеньев. 

В основу работы ИВЦ положены справочные материалы и 
нормативы, охватывающие все стороны деятельности предприятия 
(например, перечень технологического оборудования по цехам 
завода, конструкторско-технологическая спецификация; перечень 
рабочих чертежей; технически обоснованные нормы времени, 
нормы расхода основных материалов на изделие, пооперационные 
расценки, нормы расхода технологического топлива, нормы 
расхода режущего инструмента). Эти справочные материалы и 
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производственного план 
снабжения и, в определе 
зация обработки информации. 
обеспечение в АСУ объединен 














нормативы используются не только для производства расчетс 

| ; а расчетов, 
но и для сравнении и оценки фактически достигнутых результатов 
работы. Гакие сравнения могут проводиться как в процессе 
текущего учета, так и при обработке отчетности об итогах деятель- 
НОСТИ отдельных производственных звеньев и предприятия в целом 
за определенный период времени. 

Все справочные материалы и нормативы находятся в памяти 
ЭВМ и используются для соответствующих расчетов. 

Примерный круг работ АСУП представлен на рис. 34. 

Планово-экономический отдел передает ИВЦ утвержденную 
министерством годовую программу, конструкторский отдел пере- 
дает в ИВЦ материально-техническую документацию. ИВЦ на 
основании данных этих двух документов определяет потребность 
завода в материалах, а использовав ценник материалов, состав- 
ляет смету на приобретение этих материалов. 

Ведомость потребности материалов с разбивкой по сортам, 
маркам и срокам поставки ИВЦ передает отделу материально- 
технического снабжения для заключения соответствующих дого- 
воров с поставщиками материалов, а смету расходов на приобре- 
тение материалов — планово-экономическому отделу для вклю- 
чения в техпромфинплан. 


В дальнейшем, по мере получения сведений о доставленном 
материале и о расходе материалов, ИВЦ ведет учет движения 
материалов (по сортам и маркам) и передает эти сведения отделу 
материально-технического снабжения. 

Схема показывает, что ИВЦ получает от отделов заводоуправ- 
ления справочные материалы и нормативы и на основании их 
производит для этих отделов расчеты самого различного характера: 
технические для конструкторского (расчеты на прочность, изгиб, 
кручение и т. п.) и для технологического (расчеты режимов реза- 
ния); экономические для планово-экономического отдела — тех- 
промфинплан и др. 

Кроме того, произведенные расчеты в виде планов, сменных 
заданий и оперативных распоряжении (сделанных тоже на осно- 
вании расчетов) ИВЦ передает в нижестоящие звенья (цехи и 
производственные участки) для оперативной работы. 

Получив от этих последних отчеты о их деятельности и обра- 
ботав их, ИВЦ; передает их в органы заводоуправления. 

Комплексная механизация и автоматизация обработки инфор- 


мации дает большой эффект; 

а) облегчает труд работников управленческого аппарата и 
ускоряет выполняемые ими работы; 

6) расширяет сферу получения различного рода инфор- 
мации; 

в) резко сокращает сро 
мации и тем самым повыша 
водДСтвом; 


ки получения и переработки инфор- 
ет оперативность управления произ- 
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г) позволяет осуществлять различного рода работы (в осо- 
бенности расчетного порядка), которые ранее не 
из-за трудоемкости и отсутствия 
телей; 

д) повышает объективность и на 
производства и принимаемых мер по руководству им. 

Следует также иметь в виду, что механизация и автоматизация 
управленческого труда, особенно использование быстродействую- 
щей вычислительной техники, является необходимым условием 
для применения математических и математико-статистических 
методов при решении задач управления и организации производ- 
ства. При этом достигается не только ускорение решения и боль- 
шая их объективность, но становится возможным изучить и такие 
проблемы экономики и организации производства, которые были 
недоступны без применения математических методов. 


ВЫПОЛНЯЛИСЬ 
остаточного числа исполни- 


дежность оценки результатов 


10 В.А. Летенко 





Глава У[ 


ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ 
ПРОИЗВОДСТВА 


$ 33. Содержание и основные этапы 
технической подготовки производства 


«Основными направлениями развития народного хозяйства 
СОСР на 1976—1980 годы» предусмотрено освоение :более совер- 
шенного оборудования для всех стадий техстильного производ- 
ства ивтом числе для первичной обработки хлопка-сырца и льна, 
пневмомеханических прядильных машин для выработки пряжи 
высоких номеров, многосистемных трикотажных машин, автома- 
тизированных поточных линий для нетканых материалов, бесчел- 
ночных ткацких станков и станков непрерывного тканеформиро- 
вания, комплектного оборудования для автоматизированных пря- 
дильно-ткацких предприятий на базе безверетенного прядения 
и бесчелночного ткачества. 

Такая грандиозная программа действия требует от заводов 
текстильного машиностроения бесперебойной и эффективной дея- 
тельности, которая зависит прежде всего от того, в какой мере ра- 
циональны и продуманы для данного предприятия с его установив- 
шеися специализацией, техническим оснащением, сложившимися 
методами организации производственного процесса и масштабом 
производства конструкции машин и технологические методы их 
изготовления. Решение этих задач лежит на органах технической 
подготовки производства (рис. 35). 

Под технической подготовкой производства понимают комплекс 
технических и организационных мероприятий по созданию и 
освоению производства машин, а также их модернизации, прово- 
димых по определенному плану в течение всего периода подго- 
товки и выпуска данной машины. 

Техническая подготовка производства складывается из двух 
укрупненных этапов: конструкторского и технологического. Если 
первый из них может быть объектом внезаводской или заводской 
подготовки, то второй осуществляется, как правило, на заводе. 

При конструкторской подготовке разрабатывают чертежи, 
кинематические, гидравлические, электрические и другие схемы, 
технические условия, материально-технические спецификации и 
другие документы. 
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. Рис. 35. Примерная структура аппарата технической подготовки производства 
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Технологическая подготовка заключается в разработке мет. 
дов изготовления и сборки машины, конструировании необхо. 
димой для производства оснастки, а также в разработке техни. 

условий ее изготовления. 
ческих и организационных У 

При этом проектируются формы осуществления производствен. 
ного процесса (серийная, поточная), формы специализации рабо. 
чих мест, определяются разряды работы и т. п. 

Содержание процесса проектирования, изготовления, внедре. 
ния и эксплуатации новой конструкции представлено на рис. 36. 

Оба этапа технической подготовки тесно связаны между собой. 
Так, уже в период конструкторской подготовки осуществляется 
технологический контроль чертежей, а в период технологической 
подготовки осуществляется конструкторская работа по проекти- 
рованию оснастки. На всех стадиях конструкторской подготовки 
идет отработка конструкции на технологичность, в которой 
участвуют как конструкторы, так и технологи. 

Основными стадиями конструкторской подготовки производ- 
ства являются: - 

разработка или получение технического задания; 

разработка технического предложения; 

разработка эскизного проекта; 

разработка технического проекта; 

разработка рабочей документации; 

изготовление, испытание и доводка: 

а) опытного образца; 

6) установочных серий; 

в) установившегося серийного или массового производства. 

Содержание, а в известной мере и последовательность тех- 
нологической подготовки производства, сводится к следующему: 

а) технологический контроль чертежей; 

6) расцеховка, т.е. определение межцеховых маршрутов; 

в) разработка технологических процессов: 

г) установление номенклатуры оснастки и ее проектирование; 

д) изготовление оснастки; 

е) проектирование методов и средств технического контроля; 

ж) нормирование технологического процесса: 


3) проектирование форм организации производственного про- 
цесса; 

и) внедрение технологических процессов; 

к) постоянное совершенствование технологических процессов. 

Каждая стадия технической подготовки содержит разнород- 
ные работы: научно-исследовательские (теоретические и экспе- 
риментальные), расчетные, проектные, экономические (табл. 24). 

Эти работы могут выполняться только на определенных ста- 
диях или повторяться на нескольких стадиях, отличаясь содер- 
жанием. Например, ознакомление с литературными источниками 
и патентами характерно для таких стадий, как техническое за- 
дание, эскизный и отчасти технический проекты: экономические 
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ние работ по технической подготовке производства 


о ИИ 


Технологическая подготовка 


ое 


А. Научно-исследовательские работы 


Ознакомление с литературными 
источниками, патентами, паспортами 
машин, применяемых в данной обла- 
сти техники, и их анализ 

Теоретические исследования, пПо- 
зволяющие определить новые прин- 
ципы действия механизмов, и теоре- 
тические расчеты, определяющие 
размеры отдельных элементов буду- 
щих конструкций 

Экспериментирование (создание 
опытных стендов, установок и Про- 
верка их действия) 

Макетирование 


Ознакомление с литературными 
источниками и их анализ 


Теоретические исследования в об- 
ласти новых методов обработки и но- 
вых видов оснастки 


Теоретические расчеты для 0бо- 
снования режимов обработки, чисто- 
ты и точности 

Экспериментирование обработоч- 
ных процессов 


Б. Расчетные работы 


Расчеты на прочность, износ, кру- 
чение и т. д. 


Расчеты режимов обработки: ско- 
ростей, подач, глубин резания, тем- 
ператур, времени выдержки и т. п. 

Расчеты мощностей и усилий 

Расчеты технических норм вре- 
мени 

Расчеты норм расхода материалов 


В. Проектные работы 


Конструирование всех элементов 
машин (разработка эскизов, черте- 
жей, схем и т. п.) 


Разработка содержания операций 


технологического процесса 


Разработка чертежей оснастки 


Г. Экономические работы 


Составление смет на проектирова- 
ние и изготовление опытных образ- 
ОВ 

Определение — технико-экономиче- 
ской эффективности конструкции 


Выбор оптимального варианта тех- 


нологического процесса 


расчеты при разработке технического задания заключаются 
в составлении сметной калькуляции по теме и предварительном 
анализе экономической эффективности, в техническом проекте — 
в экономическом обосновании конструкции машины. 

Вся работа по технической подготовке производства на заводе 
возглавляется главным инженером, которому подчинены отделы 
главного конструктора, главного технолога, главного металлурга, 
бюро стандартизации и нормализации, бюро планирования под- 
готовки производства и пр. (см. рис. 35). В цехах техническая 
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$ 34. Задачи в области конструирования текстильных машин 


Научно-технический прогресс в текстильном машиностроении 
должен обеспечить: увеличение объемов производства текстиль- 
ной продукции, разнообразие ассортимента изделий и улучшение 
их Качества, повышение производительности труда рабочих, 
обслуживающих машины, путем уменьшения затрат труда на их 
обслуживание, улучшение и облегчение условий труда, рацио- 
нальное использование сырья и как следствие — снижение себе- 
стоимости выпускаемых изделий. 

Эти задачи могут быть решены двумя путями: 

модернизацией техники, улучшающей старые традиционные 
технологические процессы; 

созданием техники для принципиально новых технологиче- 
ских процессов. 

Улучшение старых, традиционных технологических процессов 
возможно осуществить модернизацией старых, уже существу- 
ющих и эксплуатируемых машин и созданием новых машин 
с более прогрессивными ‘параметрами. 

За 24 года производительность текстильного оборудования, 
как видно из табл. 25, значительно возросла. 

Такое повышение производительности явилось следствием 
в первую очередь повышения скоростей. Так, на смену ленточ- 
ным машинам, работавшим со скоростью 30—50 м/мин пришли 
машины со скоростью 270—330 м/мин, а образцы опытных машин 
позволяют говорить о дальнейшем повышении скорости до 400— 
450 м/мин. Прядильные машины, имевшие рабочие скорости 
веретена порядка 8000—10 000 об/мин (в зависимости от номера), 
в настоящее время работают со скоростью 12 000—14 000 об/мин. 
Вместе с тем ведутся работы по созданию веретен с числом обо- 
ротов 18 000—20 000 в минуту. 

В сновальных машинах скорость увеличилась с 250 до 500 М/МИН 
и имеет тенденцию к дальнейшему увеличению до 700 м/мин. 


Таба 


Производительность текстильных машин 
РОО анте дит кей тео о о ме о. 


Чесальные ма- Ленточные ма- Прядильные машины, 
Годы шины, кг/ч шины, кг/ч г/ч на веретено (коль- 
, 





на выпуск цепрядильные) 
ии АА_А—_—Аоц—цо—ЬЦЬ)Ь)-Ь 
1950 3 5—6 20—22 
1960 4—4,5 20 24—25 
1970 35—40 60—70 27—30 
1974 40—45 85—95 27—30 
рии 


151 


$» 





Скорости ткацких станков (челночных) возросли с 180—200 об/у и 
до 230—250 об/мин. на. 

Скорости красильно-промывных Машин в ВО 
скорости основовязальных машин и двух- и трехгреоеночных воз. 
росли с 600 и 200 до 1000 и 500 об/мин. 

Очевидно, что одной из основных задач, стоящих перед кон. 
структорами текстильных машин, является дальнейшее увелицр. 
ние скоростей (без ухудшения качества получаемого продукта 
и без возрастания обрывности). 

Второе главное направление конструирования — внедрение 
высоких вытяжек на крутильных, ровничных и ленточных маши- 
нах. Это уменьшит многозвенность текстильного производства 
и позволит уменьшить запасы на переходах и, следовательно, 
сократить размер оборотных средств. 

За 1950—1970 гг. вытяжная мощность приборов прядильных 
машин возросла с 12—16 до 40. Исследования показывают, что 
это не предел и вытяжки возрастут до 60—80 (при условии полу- 
чения пряжи высокого качества). 

Третье направление — сокращение времени питания машин 
и съема готовой продукции. Из числа ручных вспомогательных 
операций они наиболее трудоемки. Одним из путей решения этой 
задачи является увеличение массы питающих и вырабатываемых 
паковок. Однако это выгодно только в тех случаях, когда не 
вызывает уменьшение скоростей. 

Применение больших паковок для предпрядильного, прядиль- 
ного, приготовительно-ткацкого и красильно-отделочного обору- 
дования приводит, как правило, к повышению не только произ- 
водительности труда, но и производительности оборудования. 
Так, емкости тазов чесальных машин возросли с 16 до 98 кг, 
а последние модели чесальных машин оборудованы тазами вме- 
стимостью 60 кг; емкость таза ленточных машин возросла в не- 
сколько раз и составляет в настоящее время 20 кг, масса паковки 
ровничных машин возросла до 3 кг, сновальных и шлихтоваль- 
ных машин — в 3—4 раза, в такой же мере возросла масса паковки 
на прядильных машинах. Вместе с тем следует отметить, что для 
некоторых машин масса паковки хотя и возросла, но за послед- 
ние годы стала ограничиваться определенными пределами, так 
как дальнейшее увеличение ее приводит к значительному сокра- 
щению скоростей. Это явление особенно типично для кольцепря- 
дильных машин. Увеличение скоростей этих машин связано 
с изменением ряда других параметров машины — увеличением 
диаметра кольца, а следовательно, расстояния между веретенами 
и, как следствие этого — с уменьшением числа веретен на ма- 
шине (табл. 26). 

Таким образом, увеличение массы паковок уменьшает число 
рабочих органов и тем самым уменьшает производительность 
машин. Гогда для выполнения производственной программы тре- 
буется больше машин, увеличивается маршрут прядильщицы 
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38—44 5 51—57 63,5 | 76 








=— 
Расстояние между кольцами, 
76 83—88 100 


ММ аа АОИ 66 
Число веретен на машине: 
г С т, 384 348 288—264 248 
о Е НТ бнюеьибь + 100 90,5 76—69 64,5 


* По данным В. В. Зубчанинова. 





и время его обхода. Сокращается время некоторых других опе- 
раций, выполняемых прядильщиками и рабочими приготовительно- 
прядильного отдела. Это происходит потому, что скорости пря- 
дильного оборудования при увеличении массы паковок пони- 
жаются, а следовательно, выработка в единицу времени падает. 
Но вызванное этим некоторое сокращение потребности в рабочей 
силе в среднем на 1000 веретен не приводит к сбережению труда 
в расчете на единицу продукции. 

Вместе с тем увеличение массы паковок на прядильных маши- 
нах сокращает затраты труда съемщиков, и хотя съем увеличен- 
ных прядильных паковок требует повышенного расхода времени, 
общее число снимаемых паковок сокращается настолько, что 
в результате достигается экономия времени съемщиков. Аналогич- 
ное явление возникает и У мотальщциков. В результате полу- 
чается общая экономия затрат труда. Отсюда следует вывод: 
проведение любого конструкторского мероприятия необходимо 
всегда просчитывать с точки зрения получаемого эффекта (и в пер- 
вую очередь экономического) как на данной стадии технологиче- 
ского процесса, так и на смежных. Влияние увеличения массы 
паковок на производительность труда показано в табл. 27. 

Использование слишком больших уточных паковок для ткан- 
ких станков приводит к снижению скоростных показателей работы 
станка. В то же время увеличение размеров навоев (которое 
произошло в настоящее время) не влияет на скоростные режимы 
рабочего органа ткацкого станка и потому весьма желательно 
с точки зрения последующей обработки. 

Болыное значение для повышения производительности труда 
и оборудования имеет механизация и автоматизация технологи- 
ческих процессов. В текстильном производстве, хотя и являющемся 
механизированным, на всех стадиях преобладает ручной труд, 
затрачиваемый на ставку сырья и съем продукта, ликвидацию 
обрывов, чистку машин и уборку угаров, уход за оборудо, 
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Таблица 7 


ы паковок на производительность труда 
| 


Влияние масс 


Масса па- 
ковки, КГ 
Профессия Сокращение 


Переход Вид паковки рабочего числа рабочих 


исход- | конеч- 
ная ная 


Трепальщик В 2 раза 


Разрыхли- Трепальный | 16 80 
и чесальщик 


тельно- холст 
трепальный 


Ровничный Катушка 0,650 | 8 Рабочий на На 40% 


ровничных 
машинах 

Пря- Початок 0,055 | 0,350 | Прядильщик, В 2,5 раза 

ДИЛЬНЫЙ съемщицы и (включая 

мотальщица экономию, 

получаемую 
от увеличения 

прядильных 

паковок) 


Ткацкий Уточная 0,0191 0,040 Зарядчик В 2 раза 
паковка 
Основная 60 95 Заправщик На 20% 
паковка основы 
(на навое) 


транспортировку и т. п. Достаточно сказать, что наблюдение за 
работой машин на прядильных и ткацких переходах составляет 
всего лишь 15—20% от всего времени работы, а остальное время 
занимают указанные выше операции ручного труда (табл. 28). 

Хотя в настоящее время имеются предприятия, оборудован- 
ные автоматическими системами пухо- и пылеудаления, с рацио- 
нальной организацией транспорта и т. п., их доля в текстильной 
промышленности невелика. 

Основными направлениями механизации и автоматизации 
работы текстильных машин, повышающими производительность 
этих машин и труда рабочих, являются: 

механизация ставки и съема продукции; 

регулирование скоростей, величины вытяжек, номеров полу- 
фабриката и других технологических параметров; 

управление процессами производства и контроля; 

создание агрегатированного - оборудования, автоматических 
линий, комплексно автоматизирующих выполнение основных и 
вспомогательных процессов производства. 

Работы в этих направлениях многочисленны и разнообразны. 
К их числу следует отнести применение автоматов съема холстов 
(рис. 37), автоматических устройств для удаления угаров, пыли 
и пуха, автосъемов тазов на чесальных машинах, механизмов 
регулирования скоростей при пуске машин, устройств пневмо- 
очистки цилиндров и валиков, регуляторов ровноты ленты на 
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питание машины (ставка-зарядка) 10,1 
СРО ВОДуЕНИЙ и. 14,8 
ликвидация ‘обрывов + '. +4. ‘.`.. 8,8 | 
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Ручной труд по содержанию машин: 
уходева машинами; . `. */`. ^^ > 
чистка машин, смазка мм 
наладка и ремонт машины в цехе. 


| 
Ручной труд на подсобных работах в цехе: | 
погрузка, разгрузка, складывание, взве- | 
шивание, подноска грузов вручную, при- 
возка грузов транспортом, сортировка, 
бракировка, уборка помещений, сбор и 
обработка угаров и пр. ме 
самообслуживание . 


их > ан 


ленточных машинах, регуляторов скоростей прядения, механизмов 
автоматической подготовки к снятию съема, автосъемников пПо- 
чатков на прядильных машинах, транспортеров для подачи пу- 


стых патронов (рис. 38). 
В крутильном производстве механизируется передача бобин 


с транспортера на машину (рис. 39). 
В уточно-перемоточных автоматах применена укладка шпуль 
в ящики для обеспечения работы челночных ткацких станков 
с механизмами ящичного питания утком, электронные контроль- 
ные устройства для контроля постоянства диаметра намотки 
шпуль и др. На Чак машинах механизируется передвиже- 
ИС. = 
р оснащаются ‘автоматизированными регу- 
ляторами в целях поддержания постоянства скорости сновки 
в зависимости от заполнения сновального валика, а также устрои- 
ствами автоматической заправки шпулярника и т. п. 
В ткацком производстве автоматизация нашла ре мысе 
прежде всего в создании мотальных автоматов, обеспечивающи 


при высоких скоростях высокую надежность и высокий уг 
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| Рис. 38. Транспортер для подачи пу- 


стых патронов Рис. 39. Передача бобин с транспортера 


на машину 


соавт тн 8 
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Рис. 40. Механизация перемещения работниц вдоль фронта машины 


К числу таких работ следует отнести автоматическое питание 
початками, съем наработанных бобин, применение различных 
электромагнитных устроиств для контроля перемотки и связы- 
вания нитей. 

Достигнуты практические результаты в области создания 
поточных и автоматических линий и цехов. Так, на участке «кипа— 
лента» работает поточная линия, оснащенная рыхлительно-тре- 
пальными агрегатами, автоматическими питателями из КИП, 
агрегированными трепальными, чесальными и ленточными маши- 
нами (первая головка), что позволяет на этом участке выполнять 
все технологические операции без участия человека. 

В результате научно-исследовательских работ в СССР создана 
и пущена в эксплуатацию опытная хлопко-прядильная фабрика- 
автомат. Производительность машин На ней в 2,2 раза, а произ- 
водительность труда В 2,5 раза выше, чем на обычных фабриках. 

Одной из важнейших задач мирового текстильного машино- 
строения является создание принципиально нового оборудования 
как для старых, традиционных методов текстильного производ- 
ства, так и ДЛЯ НОВЫХ. 

Вместо веретенных машин ДлЯ прядения и челночных ткац- 
ких станков в массовом маститабе будут выпускаться новые ма- 
шины безверетенного прядения, позволяющие снизить трудоем- 
ооо раза, "бесчелночиь- ткацкие станки, снижающие 
трудоемкость продукции В 15—2 [раза и одновременно значи- 


тельно уменьшающие уровень шума. 
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ь „х’ поядению относится пневмомеханический спо. 
К безверетенному пряд тоящее время раб 
`Прядильные машины в настоящее время работают 
соб прядения и 000 об/мин. Первая в мире пневмопрядильная 
о ароея: < ы Д-200, работающая со скоростью 30 000 об/мин, 
создана чехословацкими и советскими учеными. Дальнейшее 
развитие машин, работающих на ЕЕ а, ЧОЗВОЛИ: 
повысить скорость до 60000 об/мин. = | 

Проводятся работы в области веродивамического и Электро- 
статического прядения, хотя они охватывают выпуск пряжи 
низких номеров. Можно предполагать, что В ближайшее десяти- 
летие эти виды техники начнут конкурировать с пневмомехани- 
ческим способом прядения. — у А 

Одним из оригинальных решений текстильной техники яв- 
ляется создание в СССР прядильно-крутильной машины, позво- 
ляющей совместить прядение, трощение, кручение и частичную 
перемотку, что позволяет снизить трудоемкость производства 
пряжи на 42% и повысить съем продукции с | м” в 1,3 раза. 

Новым шагом в текстильной технике является создание ма- 
шины для получения шерстяной пряжи. Отличительной ее осо- 
бенностью является то, что кручение пряжи происходит без 
помощи пары кольцо—бегунок, а при использовании дополни- 
тельной пары выпускных цилиндров, сообщающих крутку за 
счет возвратно-поступательного перемещения их в осевом направ- 
лении. В результате скорость прядения на этих машинах может 
быть повышена в 10 раз и более по сравнению с кольцевыми 
машинами. 

В целом коренные изменения в производстве тканей осуще- 
ствляются в трех направлениях. 

Создание новых типов ткацких станков с сохранением изго- 
товления ткани методом механического переплетения основных 
и уточных нитей. Примером этого является создание бесчелноч- 
ных станков типа СТБ, гидравлических и пневматических стан- 
ков, пневморапирных станков типа АТПР-120 и АТПР-160. 

Создание принципиально нового оборудования для получения 
нетканых материалов типа тканей без процессов прядения и 
ткачества или частичного сохранения прядения. Развитие этого 
направления позволит в 2—3 раза повысить производительность 
труда и оборудования, чего нельзя сделать усовершенствованием 
челночных автоматических станков. 

Задачи второго направления решаются конструированием 
различного рода машин для получения нетканых материалов 
вязально-прошивным, игольно-пробивным, клеевым, термопла- 
стическим и другими методами. Перспективы указанных методов 
подтверждаются данными, приведенными ниже. 

В качестве третьего направления представляется реальным 
освоение производства нетканых материалов на оборидовании 
бумажного производства с использованием ультракоротких воло- 
кон с производительностью 300 м/мин; деталей одежды и готовых 
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изделий, формируемых методами 


а механо-химии непосредственно 

из химических растворов и расплавов эсредственн‹ 
ТМ И Е ` 

со ри интересным является создание оборудования, 


Производительность ма 
технологических спо 


Челночные ткацкие станки 
Бесчелночные ткацкие станки д се 
Агрегаты для производства нетканых материалов: о 

вязально-прошивным способом (одежный ассортимент) 1006 

вязально-прошивным способом (ковры, дорожки, одеяла) 150 

игольно-пробивным способом. еб лы 300 

клеевым способом 600 

На этих машинах в трикотажное полотно прокладывается 
уточная нить, что позволяет вырабатывать формоустойчивый 
трикотаж. Преимущество этого способа -— высокая производи- 
тельность трикотажного оборудования. 

Создание машин со скоростными параметрами или принципи- 
ально новых играет решающую роль в снижении себестоимости 
изготовляемых изделий и повышении производительности труда 
обслуживающего персонала. 

Однако немаловажное значение в решении этой задачи играет 
стоимость изношенной части орудий труда, перенесенная на себе- 
стоимость продукта в виде амортизационных отчислений. Оче- 
видно, чем дешевле машина, тем меньшая СТОИМОСТЬ перейдет 
на стоимость продукта, изготовляемого при помощи данной 
машины. Снижение расхода материалов, идущих на изготовление 
машины, простота форм элементарных деталей, составляющих 
данную конструкцию, максимально возможная унификация эле- 
ментов конструкции — вот те основные направления, позволяю- 
щие добиться технологичности конструкции, а следовательно, 
и ее дешевизны. 


шин (м/ч) при различных 
собах получения тканей 


$ 35. Содержание конструкторской подготовки 
производства 


Содержание конструкторской подготовки наиболее полно может \ 
быть представлено основными. этапами работ по разработке кон- 
структорской документации (ГОСТ 2.103—68): 

а) разработка или получение технического задания; 

6) подбор материалов к техническому предложению; 

в) разработка технического предложения; 

Г) разработка эскизного проекта; 

д) изготовление и испытание макетов; 

е) разработка технического проекта; 

ж) изготовление и испытание макетов; 

3) разработка конструкторских документов, предназначенных 
для изготовления и испытания опытного образца (чертежей, схем, 
спецификаций и т. п.); `. 

| 


`ё* ; 





и) изготовление и заводские испытания опытного образца. 

к) корректировка конструкторских документов по резуль, 
татам заводских испытаний опытного образца; 

л) межведомственные или государственные испытания опыт. 
ного образца; 

м) корректировка конструкторских документов по резуль. 
татам государственных, межведомственных и Иных испытаний 
опытного образца; ь 

н) изготовление и испытание установочнои серии; 

о) корректировка конструкторских документов по результа- 
там изготовления, испытания и оснащения технологического 
процесса ведущих основных частей изделия установочной серии; 

п) изготовление и испытание головной (контрольной) серии: 

р) корректировка конструкторских документов по результа- 
там изготовления головной (контрольной) серии. 

Проектирование текстильных машин осуществляется на основе 
технического задания, которое разрабатывается заказчиком (фаб- 
рикой, объединением, министерством) и включает перечень тре- 
бований, которым должна отвечать будущая машина. В число 
основных требований входит ассортимент продукции, который 
может быть изготовлен на данной машине, ее производительность, 
желательные размеры и т. п. 

Таким образом, техническое задание устанавливает основное 
назначение, технические и тактико-технические характеристики, 
показатели качества и технико-экономические требования, предъ- 
являемые к разрабатываемому изделию, а также специальные 
требования к изделию. 

Сообразно особенностям конструкции проектируемой машины 
техническое задание может включать различные данные, завися- 
щие от назначения и условий ее применения. Например, при про- 
ектировании двигателя техническое задание должно указывать 
его мощность, число оборотов, массу, расход смазочных материа- 
лов и горючего; ткацкого станка — его производительность, 
ширину, время смены утка, расход энергии, массу и габариты 
Вт: 


На основании технического задания разрабатывается техни- 
ческое предложение, в котором формулируются конструктивные, 
технологические и экономические требования, предъявляемые, 
к будущей машине в эксплуатации. 


Техническое предложение — совокупность конструкторских до- 
кументов, которые должны содержать технические и технико- 
экономические обоснования целесообразности конструирования 
изделия. Основанием для разработки технического предложения 
является анализ технического задания заказчика и различные 
варианты возможных решений конструкции изделия с учетом 
конструктивных и эксплуатационных особенностей существую- 
щих изделий, а также патентных материалов. 
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До разработки технического п 
ведены следующие основные 
ое Оки имеющихся конструкций машин, патент 
турных источников и их анализ. к 
установление основных па с 
вания и согласование этих па 
телем; 


планиров : 
а а орской подготовки производства: 
„пои калькуляции по разрабатываемой теме; 
предварительный анализ экономической эффективности про 
тируемои конструкции. 74 роек 

Как Е из перечня работ, созданию новой конструкции 
предшествуют большая подготовительная работа. Следует под- 
черкнуть прежде всего важность рассмотрения и анализа суще- 
ствующих конструкций машин на основе патентов, литературных 
материалов и других источников с целью установления их поло- 
жительных и отрицательных сторон. Пренебрежение этой работой 
приводит к созданию конструкций уже существующих или таких, 
в которых повторяются ранее допущенные ошибки. 

Анализ конструкций ряда машин определенного назначения 
может привести к необходимости применить во вновь проектируе- 
мой машине какой-либо новый принцип, требующий теоретиче- 
ской разработки, экспериментального исследования и создания 
опытного образца элемента конструкции. Только вслед за этим 
можно приступить к собственно проектированию новой машины. 

Различают три стадии проектирования: разработку эскиз- 
ного, технического проектов и изготовление рабочих чертежей. 

Содержанием эскизного проекта являются: 

разработка принципиальной схемы изделия, кинематических, 
гидравлических и других схем машины; 

общая композиция машины; 

разработка чертежей общих видов, теоретических, габаритных; 

макетирование; 

составление ведомостей покупных изделий, согласование при- 
менения изделий; 

анализ патентной чистоты конструкции; 

промежуточный анализ экономической эффективности кон- 
струкции. о 

Таким образом, эскизный проект — это первоначальный на- 
бросок будущей конструкции. Он должен быть защищен у заказ- 
чика. “ 

Технический проект ставит своей целью доказать техническую 
возможность изготовления проектируемои конструкции. 

Содержанием технического проекта являются. 

производство всех необходимых расчетов: на прочность, жест- 


кость, долговечность и Т. д.; | 
разработка чертежей деталеи, о 
габаритных; 


редложения должны быть про- 
работы: 


литера- 


раметров машины для проектиро- 
раметров С заказчиком и исполни- 


бщих видов, теоретических, 
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Рис. 41. Схема испытаний новой конструкции 
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Рис. 41. Схема испытаний новой конструкции 
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макетирование, 


составление технических условии и ведомостей покупных 


изделий, согласование применения изделия. 


Пояснительная записка, включающая обычно технический 
проект, рассматривается либо специальной комиссией, либ, 
) 


соответствующим научным советом. ее утверждения проекта 
конструктор приступает к разработке рабочего проекта, Учиты- 
вающего все внесенные изменения. | 

Содержанием рабочего проекта Являются: 

чертежи всех деталей, сборочных единиц; | 

схемы сборочных единиц, комплексов, комплектов: 

спецификации сборочных единиц, комплексов, комплектов: 

ведомости покупных изделий и др.; 

технические условия; 

эксплуатационные и ремонтные документы. 

В тех случаях, когда конструкция основывается (в целом или 
в некоторых своих частях) на новых принципах или когда кон- 
структор ставит своей целью получить результаты, значительно 
превышающие те, которые были достигнуты в предшествующих 
конструкциях, может возникнуть необходимость в эксперимен- 
тальных работах, связанных с проверкой нового принципа или 
тех новых параметров машины, которые отличают ве от старых 
конструкций. Эта проверка может потребовать изготовления 
макетов, моделей или оригинальных сборочных единиц конструк- 
ции с тем, чтобы подвергнуть их специальным исследованиям 
или испытаниям. 

На основании рабочих чертежей изготовляется опытный об- 
разец машины, который должен представлять собой вновь осваи- 
ваемое изделие, изготовленное в полном соответствии с черте- 
жами и техническими условиями. Изготовлению опытного образца 
предшествует соответствующая технологическая подготовка. 

В период разработки технологического процесса и во время 
изготовления отдельных деталей, особенно при сборке сборочных 
единиц и всего опытного образца в целом, обычно возникает необ- 
ходимость внесения изменений в конструкцию отдельных деталей 
с целью улучшения технологичности машины. Ряд изменений 
появляется, кроме того, в результате эксплуатационных испы- 
таний опытного образца. 

Эти испытания (рис. 41) проводятся по специа 
В условиях, наиболее приближающихся к эксплуатационным. 
Они дают возможность выявить качество спроектированной кон- 
струкции и ее соответствие техническим условиям. Испытания 
конструкции могут производиться на заводе-изготовителе, а при 
особой сложности или крупных размерах (например, при испыта- 
ниях отделочных машин), а также при необходимости использо- 
вать особые виды сырья (например, при испытаниях машин для 


искусственных волокон) они организуются непосредственно на 
предприятиях-потребителях. 
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В тех случаях, когда в результате испытаний выясняются те 
или иные дефекты машины, конструктор вносит изменения в ра- 
бочие чертежи, по ним изготовляются новые детали или сбо- 


рочные единицы и проводится повторное испытание кон- 
струкции. 

Если первоначальные или повторные испытания подтверждают 
соответствие конструкции требованиям технических условий, 
конструкция считается принятой и передается в серийное произ- 
ВОДСТВО. Параллельно с выпуском установочной и контрольной 
серии производится корректировка конструкторских документов. 


$ 36. Основные требования, предъявляемые 
к конструкции машин 


Основные требования, предъявляемые к конструкции машины, 
можно разбить на три группы: технические, экономические и 
эргономические. 

Такое деление в известной мере условно, так как рациональ- 
ное решение требований, относимых к одной группе, не может не 
отразиться на другой. Так, повышение надежности, т. е. техни- 
ческое требование, отражается на производительности, относи- 
мой к экономическим требованиям; удачное расположение орга- 
нов управления, т. е. соблюдение эргономических требований, 
повышает производительность труда на этой машине и т. д. 

С точки зрения технических требований машина должна отве- 
чать техническим условиям в части производительности и мощ- 
ности: она должна обеспечивать выпуск всего ассортимента про- 
дукции надлежащего качества, для производства которого пред- 
назначена, должна быть надежна, долговечна и удобна в эксплуа- 
тации. 

С точки зрения экономических требований машина должна 
быть дешевле как в производстве (т. е. иметь наименьшую себе- 
стоимость), так и в эксплуатации. 

С точки зрения эргономической конструкция машины должна 
базироваться на данных антропометрии, биомеханики, физиоло- 
гии, гигиены труда и инженерной психологии. 

Важнейшей технической задачей, стоящей перед конструк- 
торами, является обеспечение высокого качества машины, т. е. 
таких свойств, которые позволяют выполнять присущие ей функ- 
ции С сохранением ее эксплуатационных показателей в заданных 
пределах в течение требуемого промежутка времени или требуемой 
выработки. 

Под надежностью понимаются свойства объекта выполнять 
заданные функции, сохраняя во времени значения установленных 
эксплуатационных показателей в заданных пределах, соответ- 
ствующих заданным режимам и условиям использования, техни- 
ческого обслуживания, ремонтов, хранения и транспортиро- 
вания. . 
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Под безотказностью понимается свойство машины сохранять 


свою работоспособность в течение определенного отрезка вре. 
мени или некоторой наработки. Показателями безотказности 
работы машины являются: средняя наработка на отказ, интенсив- 
ность отказов, частота отказов и вероятность безотказной работы. 

Под отказом понимают события, заключающиеся в нарушении 
работоспособности объекта. Причинами отказов могут служить 
преждевременный износ или поломка какой-либо детали, недо- 
пустимое повышение температуры подшипников станка, наруше- 
ние герметичности камеры и т. п. р 

Под долговечностью понимается свойство машины сохранять 
работоспособность до предельного состояния с необходимыми 
перерывами для технического обслуживания и ремонтов. Предель- 
ное состояние определяется невозможностью или нецелесообраз- 
ностью ее дальнейшей эксплуатации. 

Под ремонтопригодностью понимается свойство конструкции, 
заключающееся в ее приспособленности к предупреждению, обна- 
ружению и устранению отказов и неисправностей путем техни- 
ческого обслуживания и ремонтов с минимальными затратами. 

Надежность может быть оценена по следующим количествен- 
ным показателям: 

средняя наработка на отказ, под которой понимается среднее 
время наработки машин до возникновения отказа: 





№ 
№1 
— 
ЗЕ а |) 
ср р 
где #; — время наработки машины; № — общее число однотип- 


ных испытанных машин. 

В текстильном машиностроении, учитывая однотипность вы- 
рабатываемой продукции, эту формулу трансформируют следую- 
щим образом: 

ая т 
ср 
где Ву — общая выработка продукта за период наблюдения; 
Пер — расчетная часовая производительность станка; т — число 
отказов всех наблюдаемых станков. 
Интенсивность отказов 


. МО-МЕ-АХ 
МАН Е ЛЕМ (1) 
где А? — достаточно малый промежуток времени; М (1, М (Е + 
+40 — число машин, сохранивших работоспособность соот- 
ветственно в течение времени [и Ё-+ ДЕ. 
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Надежность является обобщенной характеристикой качества 
и аккумулирует безотказность, долговечность и ремонтопригод. 































конструкт 
щий каче 

Особо 
дежности 
В процесс 
НОСТЬ, НО 






ГИП 


Частота отказов 


, А! [ 

а =, 

№о А 

где ДЛ — число отказов машин за интервал времени ДЕ. 
Вероятность безотказной работы 


где /\, — количество машин в начале испытания; №.» — сред- 
нее количество машин, вышедших из строя за промежуток вре- 
мени ЛЕ; АЕ — время, для которого определяютР (1; ^ — интен- 
сивность отказов как функция времени. 

Вероятность безотказной работы оценивает вероятность того, 
что за определенный период времени при регламентированном 
режиме работы не возникает отказа. Так, если вероятность безот- 
казной работы машины в течение 1000 ч равна 0,93, это означает, 
что 7% общего числа машин данной модели потеряют свою рабо- 
тоспособность за время, меньшее 1000 ч. 

Для расчета указанных выше показателей необходимо распо- 
лагать статистическими данными о числе испытанных машин, 
частоте отказов и др. 

Сбор этой информации, ее обработка и анализ должны дать 
конструкторам полезный и интересный материал, характеризую- 
щий качество спроектированных ими машин. 

Особо важное значение приобретает сбор информации о на- 
дежности при изготовлении опытного образца или малой серии. 
В процессе этих испытаний устанавливается не только надеж- 
ность, но и ресурс (долговечность) машин. 

Под ресурсом понимают наработку машины от начала эксплу- 
атации или ее возобновления после среднего или капитального 
ремонта до наступления предельного состояния. Различают ре- 
сурс средний, ресурсы между ремонтами, до списания, до ремонта. 

Виды ресурсных испытаний могут быть различными, исходя 
из целей для них поставленных, и проводятся в период общих 
испытаний машины или специально. 


Виды и цель ресурсных испытаний * 


Доводочные испытания: оценка влияния изменений, вносимых при доводке 
конструкции и технологии производства, на надежность и долговечность изделий. 
Испытания на пригодность к серийному (массовому) производству: опре- 
деление допустимости серийного (массового) производства изделий данной мо- 


дели по ее надежности и долговечности. 
Контрольные испытания: проверка обеспечения установленных норм надеж- 


ности серийных изделий. : 
Приемо-сдаточные испытания: определение соответствия данной партии 


изделий требованиям технических условий и возможности ее приемки. 





1 Сб. «Организационные и экономические основы технической подготовки 
производства». М., «Машиностроение», 1972. 
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Исследовательские испытания: определение р Изделия: 
определение закона распределения ресурсов а о ГИ кривых Уста- 
лости изделий; изучение динамики процесса вы я. зделий; сравнение 
ресурсов изделий, изготовленных с применением различной технологии, отли. 
чающихся по конструкции, точности изготовления и т. д. 


Показатели надежности можно использовать в двух планах: 
для анализа доброкачественности конструкции, выявления ее 
недостатков и разработки мероприятии ПО (= улучшению И ВО- 
вторых, для сравнения двух конструкции ОДНОГО эксплуатацион- 
ного Назначения. 

Пример. Рассчитать показатели надежности ткацкого станка. Для расчета 
показателей были проведены наблюдения за работой 29 ткацких станков в тече- 


ние 29 дневных смен продолжительностью 8 ч и четырех ночных смен продолжи- 
тельностью 7 ч. Ниже приведены исходные данные. 


Скорость "оланка 2%, об/мин: ги лье. а. 310 
Плотность по утку (число нитей в метре ткани) а 2680 
Плановое время работы станков (за период наблюде- 


НИЯ) тит, ОВННКО-ЧавЬЕ и + и ЦО ., 7540 
Общая выработка ткани за период наблюдения Вх: 
тент ых сие Хомысх. 42 634,3 
УТОчинНы, ИТ. сс 114 260 тыс. 


Часто отказов ‘станйов А ЗС. 329 
Продолжительность простоев, связанных с отказом 
элементов машины (из-за износа или поломки дета- 
лей и т. п.), возникающим вследствие несовершен- 
ства конструкции, а также из-за нарушений техноло- 


РИ КОВКИ Пе а. г в СеАААЕ 123,62 
Продолжительность простоев станков, вызванных про- 

ведением планово предупредительного ремонта &, ч 19,45 
Продолжительность простоев станков, вызванных орга- 

низационно-техническими причинами #8, ч .... 151,95 


1. Находят расчетную часовую производительность станка 


п.60 310.60 


ово оВЗАмйы 





2. Определяют общее время безотказной работы станков за период наблю- 
дений 
Вф 42634,3 
Геум = = м ” 
сум По 6.94 6143,28 станко-часов. 


3. Определяют количественные показатели 


надежности ткацких станков: 
а) наработку на отказ 





6143,28 114 260 
Т = ва = 18,67 ч, или Т = а 347,3 тыс. уточин; 


6) среднее время восстановления Гв (под средним временем восстановления 
понимают среднее время вынужденного, нерегламентированного простоя, вы- 
званного отысканием и устранением одного отказа): 


[ 123,62 
= НЕТЕАИСАБОТ 383 0,376 ч, или 22,53 МИН; 


в) коэффициент готовности Ко (ПОД коэ 
вероятность того, что станок будет раб 
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ффициентом готовности понимается 
отоспособным в произвольно выбранный 








дополнителе 
рудования. 
В ряде с 
ного процес 
что требует 
них случаях 
капиталовлс 


наблю“ 


момент времени в промежутках меж 


ДУ ] = т. - " 
служивания): ду выполнением планово-технического об- 


Ге ре имый ыя 18,67 
РЕТь 180740376 — 0°98Т 





г) коэффициент технического ис 
использования к < том тех - 
нического использования понимают ти (Под коэффициентом тех 


отношение времени без зной 
станков к их плановому времени работы: р отказной работы 


_ 6143,28 
ЕО 
д) вероятность безотказной работы 
8 


—  —— 


Р(Е) — е—^2 —= @ 8,67 —- е—0,43 — 0,65. 


= 0,81. 


Полученный показатель свидетельствует о том, что в течение смены 35% стан- 
ков будет иметь отказ. 


Если норма обслуживания помощника мастера составляет 40 станков, то 
за смену будет 40-0,35 = 14 отказов. Физическая загруженность помощника 
мастера будет 0,376: 14 = 5,26 ч, или 65,8% его времени. 


Недостаточная надежность оборудования оказывает суще- 
ственное влияние на экономику предприятия. Преждевременный 
выход станков из строя вызывает невыполнение программы и 
дополнительные затраты на ремонт и восстановление этого обо- 
рудования. 

В ряде случаев во избежание нарушения хода производствен- 
ного процесса устанавливают дополнительные станки-дублеры, 
что требует дополнительных капитальных вложений. В послед- 
них случаях возникает необходимость определения эффективности 
капиталовложений и долговечности машин. 

Если за К, принять нормальные капиталовложения в обору- 
дование, рассчитанные при условии, что уровень его произво- 
дительности отвечает нормальным требованиям эксплуатации, 
а за Ку фактические капиталовложения, отражающие фактиче- 
ский уровень затрат при вынужденном дублировании ненадежных 
и недолговечных агрегатов, дополнительные капиталовложения 
составят: 


АЕ А-а 


Величину К, можно определить и с помощью коэффициента ^ 
(табл. 29) по формуле 


Ка= К, 


Пример. Рассчитать затраты на приобретение дополнительного оборудования; 
общая сумма стоимости оборудования на участке, для которого ведется расчет, 
250 000 р., В = 0,85, ф = 0,25, ф = 0,9. 

Коэффициент А для третьего случая равен 


БО Е Е 


| 
а — 0.85 0,9 
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Таблица 09 


Значение коэффициента ^, характеризующего коэффициент отказов 


| Возможные случаи 


п и аа ————_——дДд——————. 
| 


Коэффициент Обозначения 








1. Недостаточная — надеж- № = са лье коэффициент ПОНИ- > 
ность (резервирования жения производи- 
агрегатов не требуется) ТЕЛЬНОСТИ как след- 
ствие недостаточ- 
ной надежности 
= Фф | 
2. Недостаточная надеж- == — | ф — коэффициент резер- 
ность (необходимо ре- р вирования в долях 
зервирование агрегатов) от расчетной чис- - 
ленности парка р. 
оборудования 
[1 ф |1 
а 3. Недостаточная надеж- | А=- . —1 | 4 — коэффициент ис- 
| ность (необходимо ре- В ф пользования нор- 
И зервирование агрегатов) мативной долговеч- 
| и недостаточная (по ности 
сравнению с норматив- 
я ной) их долговечность 
ан. 4. Недостаточная надеж- — гы у 3 НЕ сы 
а | ность резервирование В ТФ 


И не требуется) и недоста- 
ТИ точная (по сравнению 
| с нормативной) их дол- 
| говечность 
Е оо бань пои ИИ ИИ 


Примечания: 1. Величина В определяется в долях снижения произ- 


водительности оборудования, например, производительность оборудования сни- 
жена на 15% — В = 0,35. 


Требования к качеству конструкции 


2. Коэффициент резервирования Ф определяется в долях от расчетной чис- 


ленности парка, например, при парке пять агрегатов дополнительно устанавли- 
вается еще один (Фф = 0,2) 


, 


из формулы 1 = Тф/Тн < 1,0, где Тф — фактический, а Г; — нормативный 
срок службы данного агрегата. 


сес ааа ао нок. препласть озна: = 
Дополнительные капитальные вложения составят 
250 000 р.-0,62 = 155 000 р. 


| 
Общая сумма затрат на оборудование составит 
| 


| 
| 
| 
у 
| 
| 3. Коэффициент использования нормативной долговечности 4 определяется 


250 000 р. -- 155 000 р. = 405 000 р. 













$ 37. Основные экономические требования 
к конструкции 


= ——— 
4 


а ще Фым —-- > 


| Как известно, себестоимость продукции (пряжи, ткани) сла- 
МВ гается из прямых затрат (заработной платы производственных 
рабочих, обслуживающих данные машины, стоимости основных 
материалов, идущих на продукт) и косвенных расходов (затрат 
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О ит писи 


Требования к качеству конструкции 


и — 
Е со и 

т —_,—_—[—[ 

как к объекту эксплуатации 
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Рис. 42. Й 
2. Содержание экономических требований, предъявляемых к конструкции машин 
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Рис. 42. Содержание экономических требований, предъявляемых к конструкции машин 
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‚„тапии оборудования, цеховых И общезаводских расхо- 
по эксплуатации # трат находятся в тесной связи с особен. 
дов). Все эти элементы затре" " емой машины. Так, величин 
ностями конструкции эксплуатир) о. рабочего - 
заработной платы основного И вспомогательно р зави- 
сит от времени и сложности обслуживания машины | (степени 
механизации и автоматизации машины, расположения и ен 
ции органов управления, надежности т ВЕН срабаты- 
ваемой и нарабатываемой паковок и Т. п.). Расход материалов 
зависит от конструкции формообразующих органов, качества 
(точности и чистоты) отдельных элементов, виброустойчивости, 
отсутствия толчков и рывков в работе, приводящих к обрывности 
и тем самым увеличению расхода сырья. Стоимость двигательной 
энергии зависит от мощности двигателя; амортизационные отчис- 
ления зависят от стоимости машины; стоимость ремонтов зависит 
от сложности машины и Т. п. 

Из сказанного вытекает, что экономика производства того 
или иного продукта зависит прежде всего от стоимости машины 
и от затрат на ее эксплуатацию. 

Отсюда вытекает необходимость предъявления к любой кон- 
струкции двух групп экономических требований: как к объекту 
производства и как к объекту эксплуатации. 

Содержание этих требований представлено на рис. 42. 

Удешевление производства машин должно быть заложено 
прежде всего в конструкции самой машины — в ее технологич- 
НОСТИ. 

Под технологичностью конструкции понимаются конструк- 
тивные особенности машины, которые при наилучшем соответ- 
ствии конструкции ее назначению обеспечивают минимальный 
уровень затрат на ее изготовление. Это достигается простотой 
геометрических форм деталей, их поверхностей и сочетаний 
последних; минимальным числом элементов, подлежащих обра- 
ботке; доступностью элементов деталей обработке и контролю; вза- 
имозаменяемостью деталей; уменьшением материалоемкости и пр. 


На всех стадиях разработки изделия производится отработка 
конструкции на технологичность. 


Содержание отработки конструкции 
на технологичность 


Техническое задание: установление требований к 
по показателям технологичности на основе анализа 
аналогичных конструкций и результатов на 

Техническое предложение: анализ вариантов 


разрабатываемому изделию 
данных о технологичности 


оригинальных составных частей, требующих при изготовлении применения но- 


едств те ь 
щения. ред хнологического осна 
Эскизный проект: технологический конт 


тации; анализ принципиальных конструктивны 
используемых материалов, габаритных 
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роль конструкторской докумен- 
х решении с учетом номенклатуры 
размеров и конструкции составных ча. 


































Отраб. 
выражена 
необходи 
следующи 
ной мате 
струкции 
товки из 
изготовле 
няемости, 


ГОСТ 
ТОВКи 


сНО 





стей, общего представления об устройстве из 
нологичности членения конструкции, 
изделия. р 

инди проект: гехнологический. контроль конструкторской докумен- 
тации, принятие окончательных решений о технологичности конструкции и 
точности изготовления изделия и его составных частей на основе окончательных 
аи и полного представления об устройстве изделия в о 
оТСТВЕ и зада аех т 
р. 9 дачами, решаемыми при отработке конструкции на тех- 

‚Разработка рабочей документации: технологический контроль конструктор- 
ской документации; обеспечение технологичности конструкции и точности изго- 
товления изделия и его составных частей: у 

а) опытного образца (опытной партии): окончание в основном отработки 
конструкции на технологичность; конкретизация условий обеспечения основных 
требовании технологичности, в том числе использования типовых технологиче- 
ских процессов, переналаживаемой оснастки и технологического оборудования 
в соответствии с условиями серийного (массового) производства; 

б) установочных серии: доведение конструкции изделия до соответствия тре- 
бованиям серийного (массового) производства с учетом применения наиболее 
производительных технологических процессов и средств технологического осна- 
щения при изготовлении основных составных частей: 

в) установившегося серийного или массового производства: окончательная 
отработка изделия и технологического процесса в период изготовления и испы- 
тания головной (контрольной) серии. 


делия и принятие решений о тех- 
сборки и технического обслуживания 


Отработка конструкции на технологичность должна быть 
выражена рядом показателей. Гак, на стадии эскизного проекта 
необходимо определение приближенных значений каждого из 
следующих восьми показателей: трудоемкости изделия, удель- 
ной материалоемкости изделия, коэффициента сборности кон- 
струкции изделия, удельной трудоемкости (себестоимости) подго- 
товки изделия к функционированию, удельной трудоемкости 
изготовления изделия, коэффициента эффективности взаимозаме- 
няемости, массы изделия и, наконец, коэффициента стандартиза- 
ции конструкции изделия. 

ГОСТ 14.201—73 Единой системы технологической подго- 
товки производства (ЕСТПП) называет 22 показателя техноло- 
гичности конструкции. изделия, которые должны быть опреде- 
лены неоднократно и с разной степенью точности на разных ста- 
диях разработки конструкторской документации. Так, например, 
коэффициент стандартизации определяется 5 раз, в эскизном и 
технологическом проектах приближенно, а в рабочей документа- 
ЦИИ ТОЧНО. 

Одним из важнейших мероприятий, обеспечивающих техноло- 
гичность конструкции, является конструктивная унификация, 
под которой понимают комплекс мероприятии, устраняющих 
необоснованное многообразие типов и конструкций изделии, 
форм и размеров деталей и заготовок, профилей и марок материа- 
лов. Тем самым создаются условия для использования преиму- 
ществ специализированного производства повторяющихся изде- 
лий и их элементов. 

Основными направлениями унификации являются: стандарти- 
зация, типизация, агрегатирование, конструктивная преемствен- 
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ность. Стандартизация — это процесс установления и примене.- 
ния правил с целью упорядочения деятельности Е данной области 
на пользу и при участии всех О старо в част- 
ности для достижения всеобщей максимальной экономии, С с0б- 
людением функциональных Условий И требований безопасно- 
сти. ^ 
Конструктивная стандартизация регламентирует формы и 
размеры деталей и заготовок, геометрические размеры, материалы 
и т. д., ограничивая их пелесообразным минимумом. 

В СССР действуют четыре категории стандарта: Государствен- 
ные стандарты СССРГОСТ; республиканские стандарты союз- 
ных республик — РСТ; отраслевые стандарты — ОСТ и стандарты 
предприятий — СТП. й 

Объектами стандартизации в области конструкторской под- 
готовки производства являются: 

геометрические размеры (наружные и внутренние диаметры, 
длины, сечения, радиусы, допуски, посадки); элементы деталей 
(резьбовые, шлицевые и другие соединения, зубчатые зацепле- 
ния); детали машин; места крепления деталей и агрегатов; сбо- 
рочные единицы и агрегаты; материалы. 

Стандартизация геометрических размеров и элементов дета- 
лей, унификация деталей создают неограниченные возможнности: 
применения повторяющихся (типовых) технологических про- 
цессов; использования стандартного инструмента, который, как 
правило, дешевле специального; увеличения размеров партий 
деталей, что позволяет использовать специальные станки, спе- 
циальную оснастку, труд малоквалифицированных рабочих (все 
это удешевляет производство). Вместе с тем стандартизация 
облегчает эксплуатацию машин, так как упрощает и удешевляет 
их ремонт, уменьшает потребное число запасных деталей на скла- 
дах ит. п. 

Стандартизация материалов способствует сокращению исполь- 
зуемых марок, сортов, размеров материалов, а следовательно, 
и уменьшению их запасов на складах, благодаря чему упрощается 
работа службы материально-технического снабжения. 

Таким образом, рационально организованная стандартизация 
является важным фактором в борьбе за технологичность конструк- 
ций машин и, следовательно, за экономичность их изготовления. 

При всей той большой работе по стандартизации и конструк- 
тивной унификации, которая ведется в текстильном машинострое- 
нии, она еще недостаточна. Основной недостаток заключается 
в том, что унифицированы главным образом машины, имеющие 
большое распространение, как-то: ткацкие станки, прядильные 
машины, чесальные, ровничные и некоторые другие. 

Следует отметить и другое: относительно высокий процент 
стандартизации в значительной мере получается за счет крепеж- 


1 Формулировка Международной организации по стандартизации (ИСО). 
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ных Деталей, стандартизация же оригинальных деталей на ма- 
шинах, не имеющих большого распространения, весьма мала. 

Мероприятием, способствующим проведению конструктивной 
унификации, является нормализационный контроль, который 
осуществляется на стадии рабочего проектирования. Целью 
нормализационного контроля является проверка правильности 
и полноты использования стандартов. 

Разновидностью конструктивной унификации является кон- 
структивная преемственность, под которой понимается исполь- 


ТТ. босищиа30 


Степень унификации конструктивного ряда ткацких станков 
Климовского машзавода на базе автомата АТ-100-5М 1 
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х са {2 | 555 Е 9? 
| Е Е Е Е 
= ‚2 2: ыы | ФР © © - “о 
ЧЕ а: Я | ны то чм м 
Марка ткацкого Е Ве са що Во ке она 
станка 5 2 = РЕ ВЕ вые ЕЕ 
о 59. = ых | =Н Е НОЕ 
= = ы ы Саи ИС Е ео 
& оФ® С оз 2 | до оЗа дни 5 
с, | 98 | 98 | 594 | ЗН З28 | даа 
ве В | >= |958 [58| 85. | >35 
1 2 3 4 5 6 7 8 
АТ-100-5М 1789 | 1789 100,0 1789 | 100 — 0 
АТ-100-6 1051 96 9,1 926 88 29 2,9 
АТ-120-6 1128 — 0 877 78 251 22,0 
АТТ-120-5 1187 140 | ее. 786 66 261 Ро ж 
АТ-120-5 1118 133 1,8 937 84 48 7,2 
АТ-140-5 1117 46 3,9 937 $4 134 12,1 
АТ-140-6 1118 —- 0 867 78 251 22,0 
АТМ-160-5 1317 364 28,6 564 43 389 28,4 
АТ-175-5 1147 215 18,7 582 51 350 30,3 
АТ-100-Л5 1032 65 6,3 841 81 126 12,7 
АТ-60-Л5 1061 33 3,1 769 Го. 259 24,9 
АТ-120-Л5 1135 — 0 747 66 388 34,0 
АТ-175-Л5 1168 19 1,6 573 49 576 49,4 
АТ?2-175-Л5 1329 310 25,3 416 | 31 603 43,7 
АТ-225-Л5 1215 190 15,7 500 41 525 43,3 
АТ-175-Ш5 1175 10 8,5 556 47 609 44,5 
АТ-120-Ш5 1117 — 0 868 78 249 22,0 
АТ-140-Ш5 1117 — 0 868 78 249 22,0 
АТ-160-Ш5 1175 4 0,37 556 47 615 94а. Е 
АТ2-200-Ш5 1291 334 25,8 280 22 677 52.2 
АТ2-120-Ш5 1321 654 49,5 279 2] 388 24,5 
АТ-100-ШЛ5 ОТБ |4 | о вом а 98 вет 
АТ.120-ШЛ5 1095 30|] 27 | 56| 47 | 50 | 503 
АТ-140-ШЛ5 1095 24 2,2 522 48 549 49,8 
АТ2-140-ИЛ5 1315. | 152 | 16 | 979 Я |779 
АТ-160-ШЛ5 1092 61 5,6 582 53 449 41,4 


1 По данным Ю. В. Куренкова. 
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кость имеют ткацкие станк 


И ЛЬНЯНОЙ промышленности, которые до последнего времени были 
слабо связаны с конструктивной базой и 
степенью унификации (табл. 31). 
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зование в данной конструкции ак а и сборочных едини 

| х в тих конструкциях. 
Рысь правильных и рациональных предпосылок 
развития стандартизации и конструктивной р ЗВИирова ЯВ. 
ляется создание конструктивных рядов машин. Под конструк. 
тивным рядом понимают совокупность изготовляемых машин 
одного эксплуатационного назначения, обладающих конструк- 
тивной общностью и тем самым аналогичных по своей кинематике 
или по выполняемым рабочим процессам, но отличающихся по 
своим габаритным, мощностным либо иным эксплуатационным 
параметрам. 

Каждый конструктивный ряд машин должен иметь свое осно- 
вание — базовую модель. На основании базовой модели конструк- 
торский отдел разрабатывает производные модели. являющиеся 
се развитием, совершенствованием. 

Создание конструктивных рядов способствует последователь- 
ному осуществлению определенной технической политики, выра- 
жаемой в том, что предприятие загружается на длительный срок 
созданием конструкций, имеющих перспективу развития и исполь- 
зования. Кроме того, это обеспечивает создание конструкций, 
имеющих определенную преемственность, что позволяет широко 
применить стандартизацию отдельных элементов машин. Наконец, 
установление конструктивных рядов машин помогает выявлению 
И использованию обобщенных закономерностей и функциональных 
зависимостей между отдельными элементами конструкций. 

В табл. 30 приведены данные, характеризующие конструктив- 
ный ряд ткацких станков на базе автоматического ткацкого 
станка АТ-100-5М. 

Из табл. 30 явствует, что удельный вес оригинальных деталей 
В ткацких станках колеблется в пределах от 0 до 49,5%. Анализ 
трудоемкости ткацких станков на основе базисной конструкции 


АТ-100-5М позволил установить примерно следующую зависи- 
МОСТЬ: 


и ас пла ЛС Зам 29540 


Число заимствованных 
деталей из базисной 
конструкции, % 


Ц, 


86—100 | 71—85 | 51—70 | 26—50 До 25 


Уровень трудоемкости, 
% от трудоемкости ба- 


зисной конструкции 100,0 242,5 | 366,2 450,8 | 836,3 


и | 


Практика свидетельствует, что наиболее высокую трудоем- 


и для шелковой и частично шерстяной 


отличаются невысокой 
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сти линь изготовления ткацкого станка 

станка хлопчатобумажной промышленности) 
Е ооо. 





Станок 
Отрасли текстильной промышленности конструк- | Оригиналь- 
тивного ная 
ряда модель 
а Е в Аба 
Шерстяная сс ыьж ЗЕ 2 № 270,0 302,0 
Льно-пенько-джутовая ......... 969 0 305.0 
КОВ от еы ры и? очо, 
Шел ВЕРОЙ , УМЫ 53. 760,0 770,0 


ра ь Чада вы: ывп 


Благодаря конструктивной преемственности завод-изготови- 
тель при производстве машины может использовать: конструк- 
ции деталеи, применявшихся на аналогичных или близких по 
эксплуатационному назначению машинах; заранее разработан- 
ные и освоенные технологические процессы, оснастку и т. п. 
Все это снижает затраты на изготовление машины. 

Так как конструктивная преемственность дает возможность 
использовать для различных машин аналогичные детали, то соз- 
даются предпосылки для одновременного изготовления крупных 
партий деталей. Это снижает затраты на их изготовление, позволяя 
применять более эффективную оснастку и специализированное 
оборудование, и повышает производительность труда. 

Вместе с этим ускоряется и производство работ, сокращается 
производственный цикл, так как изготовление уже освоенных 
в производстве деталей и узлов не требует технической подго- 
ТОВКИ. 

Другим направлением конструктивной унификации является 
типизация, которая заключается в разработке типовых конструк- 
тивных решений, создающих общие для ряда изделии технические 
характеристики. Типовые решения оформляются в виде типового 
нормативного документа. 

Типизация охватывает не только конструктивные признаки 
изделия. Типизация распространяется на технологические методы 
изготовления изделий и на организацию производства. Примером 
типовых технологических решений могут служить типовые техно- 
логические процессы; примером типовых организационных реше- 
ний — методика планирования по системе «на склад» и Др. 

Четвертым методом конструктивной унификации является 
агрегатирование \, сущность которого заключается в создании 
новых конструкций машин, основанных на сочетании стандарт- 
ных и заимствованных агрегатов и сборочных единиц. 

Агрегатирование в текстильном машиностроении имеет два 
направления: объединение в одной машине органов, выполняющих 





1 В текстильной промышленности этому термину соответствует ‹агрегиро- 
вание». 
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различные технологические функции, например создание пря. 
дильно-крутильной машины, позволяющеи а нь. 
трощение, кручение и частичную перемотку, и объединение 
в одной машине органов, выпслняющих одинаковые технологи. 
ческие функции, как, например, в двойной чесальной машине. 

Конструктивная унификация может быть оценена при помощи 
коэффициента унификации, который определяется по формуле 


в — 9 100, 
у ь Поб 
где » п, — число наименований типоразмеров унифицированных 
деталей, включая стандартные, типовые и заимствованные; У! п„— 
общее число наименований типоразмеров деталей в изделии (вклю- 
чая унифицированные и оригинальные). 
Следует обратить внимание на то, что при подсчетах коэф- 
фициента унификации крепежные детали из расчета исключаются. 
По аналогичной формуле можно определить коэффициенты 
стандартизации, типизации и конструктивной преемственности, 
подставив в числитель число наименований соответствующих 
деталей. 
Другим показателем, характеризующим степень унификации, 
может служить коэффициент повторяемости, определяемый по 
формуле 





Ри об : У Поб» 


где Ро — общее число деталей в машине; Уи — общее число 
наименовании деталей в машине. 

Однако количественная оценка не всегда достоверно характе- 
ризует эффективность унификации, так как трудоемкость различ- 
ных деталей различна. Можно добиться высокого процента уни- 
фикации (за счет деталей, имеющих малую трудоемкость), но 
экономический эффект проведения данной унификации будет 
невысок. Поэтому необходимо оценить уровень унификации не 
только количественно, но и качественно. Такими качественными 
показателями унификации могут служить оценка по массе, тру- 
доемкости и себестоимости. 


Коэффициент унификации по массе определяют по формуле 


Во: 2100; 


ва Моб 





где Му, Мб — масса соответственно унифицированных и всех 
деталей. 


Коэффициент унификации по трудоемкости находят по фор- 
муле 


ву. 100, 


где 1), 15 — трудоемкость унифицированных и всех деталей, 
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Коэффициент унификации : 

- по себестоимости определяют пс 
формуле сти определяют по 
Му5 

ыы . ро 
р Ват ИС 100 или А, — 55У .100. 


1069 об 
где бу об — себестоимость единицы массы унифицированных 
о Изделия; ^&, #; средняя стоимосвсожиово 
нормо-часа изготовления унифицированны р 
х деталей и всего 
изделия. 

Эффективность работ по внедрению унификации может быть 

выражена коэффициентом эффективности унификации: 
= За | 
зун 
где Э,„ — экономия, полученная в результате проведения уни- 
фикации, руб.; 5,„ — затраты на работы по проведению унифи- 
кации, руб. 

Экономию от унификации и затраты на ее проведение следует 
подсчитывать в трех сферах: проектирования конструкции, про- 
изводства изделия и его эксплуатации. 

Эффективность унификации в сфере конструкторской подго- 
товки проявляется в виде экономии на разработке технической 
документации. | 

Для расчета годовой экономии следует сопоставить затраты 
на разработку чертежей до и после унификации, вычтя при этом 
расходы на исследовательские, проектные и экспериментальные 
работы, если таковые были вызваны работой по унификации. 

Годовую экономию (руб.) определяют по формуле 


9, — х (И, ты п. ;) о 2. 


где т — число проектов (наименований изделий, в которых при- 


‚меняется унификация), разрабатываемых в течение года; па, ;, 


п› ; — число наименований каждого 1-го изделия (чертежей) до 
и после унификации, шт.; р, ; — трудоемкость проектирования 
чертежей {-го изделия, ч; [, — средняя часовая заработная плата 
на проектирование чертежа (с учетом дополнительной заработной 
платы и начислений), руб. 

Существуют и другие методы конструирования, обеспечиваю- 
щие технологичность конструкции. Одним из них является упро- 
щение конструктивных форм отдельных элементов машины, что 
должно обеспечить доступность всех подлежащих обработке по- 
верхностей, а также возможность быстрой и легкой установки 
детали на станке или в приспособлении. Особенности конструк- 
тивных форм должны позволять вести обработку без специальных 
приспособлений при помощи стандартного инструмента. 

Серьезной задачей, стоящей перед конструктором, является 
выбор оптимальной точности и чистоты обработки. Как известно, 
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стоимость обработки находится в прямой отм ТОЧНОСТИ. 
С повышением точности возрастают затраты на о работку Де. 
тали. Е 

Важнейшим условием создаваемой конструкции является ее 
соответствие будущим масштабам производства. Отдельные эле. 
менты машины могут быть изготовлены различными способами. 
Так, если машина будет изготавливаться в тысячах или Десятках 
тысяч штук, нужно предусмотреть заготовки в виде штамповок, 
отливок под давлением или по выплавляемым моделям, а меха. 
ническую обработку — на револьверных станках или автоматах. 
Если машину предполагается изготовлять в одном или нескольких 


экземплярах, то и способы получения заготовок и обработка будут 
ИНЫМИ. 


$ 38. Эргономические требования к конструкции 


Производственная деятельность человека протекает в опреде- 
ленных условиях, включающих пространство или помещение, 
в котором он находится; станок или машину, на которых он 
работает; инструменты, которые он использует в трудовом про- 
цессе; материалы, приемы, организацию работы и т. д. 

Производственные условия воздействуют на человека, и в за- 
висимости от их наличия, состояния и содержания находится 
качество производственной деятельности человека. 

Наука, изучающая взаимодействие человека с окружающей 
его средой, называется эргономикой. 


Современное производство характеризуется рядом особенно- 
стей 






















на трудо 
Совокупнс 
работы. Е 
велико, то 
достигает 





опреде. 
‘щение, 
рых он 
ОМ про- 


И В 3а- 
ХОДИТСЯ 


кающей 


эбенно- 


ГгоНОМикК Ви 
== В о =) = ‘оторая рассматривает человека как 
Вы би овек—машина», базируется на данных ан- 
р т ^аники, физиологии труда, гигиены труд: 
и инженерной психологии. и. руда 


ваются рекомендации ко На основе эргономики разрабаты- 
нструкторам по созданию техники, отве- 


В боеса уриет и рациональной организации 
служиванию. 

ыы антропометрическим требованиям относится ра- 
ааМеНИЯ не су точек. — 
я димо предварительно установить 
рр ределы рабочей зоны. Последняя определяется 
двумя факторами: размерами досягаемости рук и рабочей позой 
(подробно см. гл. УП). Вопрос о позе работающего необходимо 
решать для каждого рода деятельности, учитывая при этом массу 
изделия, частоту и продолжительность активного наблюдения 
за ходом производственного процесса, возможное расположение 
рукояток управления машиной, усилия, затрачиваемые при уста- 
новке и съеме продукции и регулировании положения рукояток, 
и ряд других факторов. 

Биомеханические требования прежде всего распространяются 
на трудовые движения рабочего, обслуживающего машину. 
Совокупность определенного вида движений создает приемы 
работы. Если учесть, что количество таких приемов чрезвычайно 
велико, то число трудовых движений, составляющих эти приемы, 
достигает нескольких десятков тысяч в смену. Гак, мотальщица 
выполняет в смену 2000—2500 смен початка, прядильщица ликви- 
дирует около 800 обрывов в смену, заряжальщица заправляет 
3000—4000 шпуль в смену. 

Каждый из таких приемов включает в себя десятки трудовых 
движений: так, при ликвидации обрыва мотальщица выполняет 
до 40 лвижений левой рукой и до 35 движений правой, при смене 
початка — 50 и 47. 

Только За один прием — смену початка — работница выпол- 
няет от 10 000 до 12 500 движений левой рукой и от 9500 до 12 000 
движений правой рукой, затрачивая на это от 300 до 380 мин 
ч смену, т. е. более 60% рабочего времени. Совершенно очевидно, 


‚ Уто и с точки зрения производительности труда, и с точки зрения 
Лбтомляемости работницы, конструктор должен обратить на это 


вбстоятельство внимание, предусмотрев в конструкции возмож- 
‘ность облегчения выполнения этого приема и сокращения затрат 
времени на его выполнение. 

Особое внимание конструктора Должно быть обращево на 
расположение органов управления станков, а в текстильных 
машинах — на способ установки и съема початков, паковок и 
т. п. Неправильное их размещение, нерациональная конструкция 
органов, используемых для установки И съема продужтов. може 
дит к большим затратам физической энергии и повышенной у 


ляемости рабочего. 181 








Например, мотальщицы Херсонского ЕО Сомоинат ВЫ. 

полняя один из основных приемов смены початк риаые деиствия: вын т 
опустить его на транспортер), вынуужк 

початок из лотка, снять патрон и оп} 6 | Уждены 
были наклоняться более, чем на 30°. Между тем наи ее наклон корпуса, 
рекомендуемый физиологами, не должен превышать 19—15 по ваних накло- 
нов равно числу сменяемости початков и достигло на исследуемом участке в сред- 
нем 1114 раз в смену и до 2000 на других работах. 

Нерациональность рабочей позы мотальщиц в данном случае обусловлена 
конструктивным недостатком мотальных машин М-150: низким расположением 
лотка для хранения початков, шпуледержателей и транспортера, спроектирован. 
ных без учета средних размеров тела человека. Кроме того, при раскладке пряжи, 
на которую тратится 3,4% сменного фонда рабочего времени, наклон корпуса 
мотальщицы достигал 90% и более от вертикали. Такая неудобная поза ВЫЗыЫва- 
лась отсутствием у ящиков пружинящего дна, что заставляло мотальщицу в со. 
гнутом положении выбирать початки из ящика и раскладывать их на лотке. 

Одновременная работа с патронами разных цветов вынуждала мотальщицу 
делать большие повороты корпусом, чтобы бросить патрон в ящик, а не на транс- 
портер и не допускать смешения патронов. В течение смены ей приходилось де- 
лать почти 1000 таких поворотов. 

Изменение расположения лотка, применение пружинящего дна, удачное 
расположение транспортера ликвидировало эти недостатки. 


Если мышечную работу в удобной рабочей позе сидя принять 
за единицу, то при работе стоя она возрастает в 1,6 раза, в наклон- 
НОЙ ПОЗе сидя — В 4 раза, а в наклонной позе стоя — почти в 10 раз. 

Основным требованием биомеханики является обеспечение 
минимальных затрат труда, что возможно путем ликвидации не- 
рациональных трудовых движений, а это зависит от конструктора, 
который должен проектировать машину и, в частности, органы 
се управления таким образом, чтобы рабочая зона и рабочая 
поза обеспечили наименьшие затраты физического труда. Конечно, 
это зависит и от мастера, который должен обучать рабочего наи- 
более простым, рациональным и наименее трудоемким приемам. 

Ниже приведены основные принципы биомеханики, которые 
должны принимать во внимание конструкторы при проектирова- 
нии машин и, в частности, их органов управления. 


Основные принципы биомеханики 


Оптимальная траектория движений: траектория движений должна быть 
плавной и закругленной, иметь минимально возможную протяженность и не вы- 
ходить за пределы стабильной рабочей зоны. 


Форма движений: движения должны совершаться в пределах поля зрения; 
каждое движение должно заканчиваться в положении, удобном для начала сле- 
дующего движения; при работе двумя руками движения должны быть симме- 


тричными и противоположными по направлению; при необходимости быстрой 
реакции движения «к себе» всегда предпочтительнее. 


Скорость движений: в горизонтальной плоскости скорость движения рук 
больше, чем в вертикальной; наибольшая скорость у движения — сверху вниз, 
вращательного движения в 1,25—1,5 раза больше поступательного. 

Максимальные усилия: усилия, прилагаемые к органам управления, должны 
Учитывать характеристику отдельных мышечных групи. 


Большое значение в работе человека имеют затраты мускуль- 
ной энергии. При проектировании машины конструкторы должны 
руководствоваться основными нормативными данными, подоб- 
ными приведенным в табл. 32. 
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Силовая ха Габлица 39 
рактеристика мышечных групп человека (кг)! 
И —ыщо а. ] 





ии 








3 
Мышечные группы 

















Мужчины Женщины 
| 
Ручная сила (сжатие динамометра) _38,6 р 4, 
36,2 _ 904 
Сила бицепса 27,9 13.6 
26,8 4950: 
Сгибание кисти ‚ 21,9 21,7 
26,6 20,7 
Разгибание кисти _23,4 _18,5 
21,8 16,7 
Сила большого пальца 11,9. 9,0 
10,9 8,3 
Становая сила (сила мышц, выпрямляющих согну- 123,1 71,0 


тое туловище) 


Примечание. Приведенные в таблице данные относятся: в числителе — 
к правой руке, в знаменателе — к левой. 


1 Организационные и экономические основы технической подготовки произ- 
водства. М., «Машиностроение», 1972. 





Особое внимание конструкторов текстильных машин должно 
быть обращено на снижение в течение смены суммарного объема 
выполняемой подъемно-транспортной работы, так как на многих 
текстильных машинах загрузка полупродукта и его выгрузка 
выполняются вручную, без средств, механизирующих эту работу. 
Примерами могут служить: съем холстов с чесальнои машины, 
холстиков с лентосоединительной и гребнечесальной машин, 


передача тазов с полупродуктом и т. д. 
Суммарный объем подъемно-транспортнои работы @; может 


быть рассчитан по формуле 
еж—46 М6) х ЧП, 


где 0; — масса 1-го изделия, КТ, [, — расстояние перемещения 
{-го изделия, м; п; — число повторении данной 1-й подъемно- 
транспортной операции в течение смены; 2 — число подъемно- 
транспортных операций, выполняемых при обслуживании данного 


агрегата. азработаны 
Научно-исследовательским пон аботы 
предельно допустимые объемы подъемно-транепорт + 


для рабочих мужчин. Эти нормы приведены ® пик 183 








Таблица 33 



















бъемы подъемно-транспортной работы 


* мые о [ 
ОВЕН для мужчин Пре 
мяч т 
Сменная грузопереработка, т Длительность де тар 
Х арактери- а рии ИСИ о с затра- сани 45 
стика тяже- Масса предме- и СН? р 
сти (кате- та, кг с отметки рабо- Усилии, от ( СниЖ 
гория) чей поверхно- с отметки пола продолжитель- 
сти ности смены аХ 
е —_ О ра: 
7: ГЫ И} 
|. Нормальная До 20 До 10 До 4 те пр 
а. : ] »› 20 10,1—12 4,1—5 Св. 40 М" СКИХ 
№ П › 30 1-15 5,1—6 › 40 ие" 
=: | Ш 30 и более Св. [6 Св. 6 › 30 ва ы 
М уе 
= | >: на 
- Для облегчения труда предлагаются различные подъемно- менение | 
И транспортные устройства. передач» | 
| К конструированию оборудования предъявляются особые передач _ 
| требования с точки зрения физиологии слуха и осязания человека. менных, 
| 80—90% информации в производстве рабочий получает благодаря талей из 
| зрению, поэтому конструкция оборудования должна обеспечи- металлич 
| вать нормальный обзор. Отриц 


|| Рекомендуемые углы зрения, зависящие от рабочей позы и ха- 


рактера труда (рис. 43), приведены в табл. 34. 7 но 

Особенное внимание при конструировании машин должно ре а 
быть обращено на влияние шума на слух рабочих. Увеличение ры: 
уровня шума против допустимого нормами на 1 дБ обусловливает И 
снижение производительности труда рабочих на 1—1,5%. мости пр: 

Прядильное и ткацкое производство текстильных предприя- щающие | 
тий, как известно, отличается повышенным шумом, создаваемым Должу 






одновременной работой большого числа машин. 

До последнего времени конструкции этих машин не обеспе- 
чивали снижения шума. Только выпуск ткацкого станка АТПР 
позволил снизить шум в ткацких цехах на 25—30%. 








Таблица 34 
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Рекомендуемые углы зрения, град 











Горизон - 
тальная Вертикальная плоскость 
плоскость 


Наименование угла зрения 

















Угол мгновенного зрения в рабочей 








зоне лаг У. ЖЕ — 
Угол эффективной видимости в рабо- 
| Е Ома. 3 30 86 (39 вверх и 47 вниз) 
| Угол обзора на рабочем месте при 
| фиксированном положении головы 120 130 (60 вверх и 70 вниз) 
| Угол обзора на рабочем месте при по- 
еоловы......... 225 
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Рис. 43. Рекомендуемые углы зре- 
ния (зоны 0бзора в вертикальном 
и горизонтальном направлениях) 


Пределы шумового воз- 


действия регулируются 
санитарными нормами 
(СН-245—71). 


Снижение шума в ма- 
шинах может быть дости- 
гнуто различными метода- 
ми: применением кинема- 
тических схем, обеспеци- 
вающих плавный ход агре- 
гата, увеличением точности 
сопрягаемых деталей, при- 
менением безредукторных 
передач, клиноременных 
передач вместо плоскоре- 
менных, применением де- 
талей из пластмасс взамен 
металлических ит. д. 

Отрицательное влияние 
на человека оказывают ви- 
брации станка, поэтому конструктор должен разработать такие 
кинематические схемы станков и машин, в которых были бы ура- 
вновешены ударные и вращательные массы и в случае необходи- 
мости применены различные виброизолирующие и вибропогло- 
щающие материалы. . 

Должное внимание следует уделять осязанию — с этон точки 
зрения далеко не безразлична форма различных рукояток и их 
внешняя поверхность. 

Особые требования к конструкции машины предъявляет 
инженерная психология. Под инженерной психологией понимают 
науку, предметом которой является исследование взаимодеиствия 
человека с разнообразными техническими устройствами в про- 

Еее а. 
< Е вименерной психологии является разработка методов 
оптимизации этого воздействия путем приспособления техники 
к психофизиологическим возможностям человека с ипотека 
бы сделать его труд более производительным, легким и твор 
СКИМ. 
` Основными проблемами и 
взаимосвязи и взаимодействи 
таких проблем в первую оч я им машиной. Если при- 
функций между рабочим и управляемо ных процессов 
нять во внимание интенсификацию 4 дашь авы побои 
то эта проблема становится чрезвычайно важной Д 


омати- 
Действие каких органов управления механизировать и авт =) 





нженерной психологии являются 
1 человека и машины. К. числу 
носится проблема разделения 





ы зре- 
альном 
ниях ) 






Предел 
| бидимости 


) ВОЗ- 
ЮТСЯ 
мами 


в ма- 
[ОСТИ- 
года- 
нема- 
‚печи- 
агре- 
НОСТИ 
‚ при- 
рных 
`ННЫхХ 
‚коре- 
м де- 
замен 
д. 

ияние 
ви конструктор должен разработать такие 
ы станков и машин, в которых были бы ура- 
и вращательные массы И В случае необходи- 
азличные виброизолирующие и вибропогло- 


ие следует уделять осязанию — < этой воре 
-зразлична форма различных рукояток и 


























‹ ++. 


х оставить в ведении человека (исходя из его 
зировать, а каких 1) — вот первая пробл 
психофизиологических особенностеи | лема, 
которая должна быть решена роет Вий 

Но решение этой проблемы невозможно без изучения возмож. 

и низма в части восприятия им информа- 
ностей человеческого орга ИНФО 
ции и быстроты реакции на эту информацию. рмацию рабо- 
чий получает от машины непрерывно в процессе ее деиствия как 
непосредственно в ходе наблюдения за а еее так 
и при помощи различных приборов и счетчиков. 1ак, прядиль- 
щицы воспринимают информацию об обрыве нити благодаря зре- 
нию, обходя машину и замечая ненаматывающиеся бобины, а на 
некоторых ткацких станках об обрыве нити сообщает световой 
сигнал. . 

При решении проблемы взаимодействия человека и машины 
возникает ряд вопросов: какое количество информации за единицу 
времени способен воспринять человек. Какая наилучшая форма 
подачи информации — звук, световой сигнал, показания прибора? 
Как часто и какими порциями подавать эту информацию? Таким 
образом, ответы на эту проблему, по существу, дают возможность 
конструктору решить вопрос о количестве, форме и конструк- 
ции органов, сигнализирующих о действиях машины. 

Полученная информация должна быть переработана человеком 
с тем, чтобы на этой основе он мог принять решение. Определение 
быстроты реакции на полученную информацию, основанной на изу- 
чении возможностей человеческого организма, также является 
одной из задач инженерной психологии. 

Производительность и качество труда человека во многом за- 
висят от надежности и эффективности его действий. При этом 
особое внимание должно уделяться: высокой ответственности ис- 
полнителя; острому дефициту времени, возникающему при боль- 
шой скорости работы машины, и необходимости быстрой реакции 
на ее действия, влиянию необычайной обстановки, вибраций, 
шума ит. д. Изучение всех этих вопросов также является предме- 
том инженерной психологии, а их решение крайне необходимо 
конструктору машин. 

При конструировании органов управления следует учитывать 
ряд важных факторов, влияющих не только на общую эффектив- 
ность деиствии оператора, но нередко на скорость и точность 
выполнения операций. Гакими факторами являются: размер ор- 
гана управления; его форма; расположение на приборной доске; 
направление движения; амплитуда движения: траектория дви- 
жения; сопротивление как отношение величины перемещения ор- 
гана управления к величине перемещения указателя индикатора; 
воздействие температуры, вибрации; положение тела оператора; 
ограничения, накладываемые на движения оператора одеждой. 

Разумеется, на использование различных органов управления 
могут воздействовать не все, а некоторые из указанных выше фак- 

торов. 
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а ИЗу- 
‚яется 
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этом 
`И ИС: 
боль 
1КЦИИ 
аЦий, 


в Фу ы р 


ина факторов, учитываемых 
нии органов управления 
Жара: при жаре понижается тонус 
ческие ВОЗМОЖНОСТИ, выделяющийся пот может усугубить трудности 
Вибрация: вибрация и механические колебания ее точность дей- 


ствий, порождают неравномерность в 
манипулировании органами управления 
требующими плавных непрерывных движений. : : = | 


Освещение: если оператор плохо Видит из-за 
он допускает больше ошибок и медленнее работает 

Положение тела оператора: подвижность 
жением (стоит он или сидит), влияет на выбо 
ления. 


| р, ; т => 
‘ловека, а следовательно, и его физи- 


недостаточного освещения, 


оператора, связанная с его поло- 
р и расположение органов управ- 


$ 39. Экономический анализ 
при проектировании машин 


Целесообразность и рациональность конструкции определяется 
тем, в какой мере проектируемая машина, станок, прибор, система 
соответствуют требованиям социалистической экономики. 

Это соответствие решается совокупностью оценок двух сторон 
новой конструкции: технической и экономической. Техническая 
оценка должна ответить на вопрос, в какой мере производитель- 
ность новой машины и качество выпускаемой продукции выше 
производительности и качества, достигаемых на старых машинах. 
Экономическая же оценка должна ответить на вопрос о рентабель- 
ности эксплуатации новой машины, которая зависит от снижения 
себестоимости выпускаемой на этой машине продукции. 

Экономическая эффективность новой машины может найти 
отражение в простоте ее обслуживания и тем самым в экономии 
труда рабочего; в более экономном расходовании сырья (вследствие 
уменьшения обрывности); экономии расхода электроэнергии 
(вследствие уменьшения мощности); наконец, как следствие ее 
большей надежности и долговечности, в меньших расходах по ре- 
монту и обслуживанию. 

Уже на этапе проектирования можно и должно обосновывать 
принятые технические решения экономическими расчетами; при- 
мером такого расчета может служить оценка надежности и уни- 
фикации конструкции. 

В данном параграфе рассматривается вопрос об экономичес- 
кой эффективности конструкции в целом. Возможна оценка и от- 
дельных сторон эффективности технических решении при помощи 
вспомогательных показателей, а именно: 7 

а) повышение использования производственных мощностей, 
например, увеличение съема продукции с единицы оборудования 
или с 1 м? производственной площади, | 

6) увеличение скоростей оборудования, например повышение 


ком. станке; 
скорости наработки ткани на ткац 
в) ВЕН удельных затрат сырья, материалов, топлива, 


электроэнергии; 
Г) ораАнне качества продукции, например сортности, то 
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д) обеспечение ритмичности И заранее орт ОЙ мени 
работы оборудования и общее паев ку. к 1 ты 

е) улучшение условий труда Ра ды а сзопас- 
ности работ, надежности работы оборудован 

Использование этих частных показателеи для оценки экономич- 
ности конструкции возможно и необходимо только в тех случаях, 
когда они играют особо важную роль в экономике или деятель- 
ности предприятия. Так, например, показатель расхода сырья 
играет важную роль в условиях дефицита данного сырья, сниже- 
ние расхода электроэнергии — ограничениями в ее получении 
из-за отдаленности предприятия от мест ее выработки и т. д. 

Однако повышение эффективности оборудования ‚только за 
счет отдельных ее показателей может иметь временный характер. 
Общим, синтетическим показателем определения экономической 
эффективности применения той или иной машины является сумма 
затрат на производство продукции. Метод оценки экономической 
эффективности состоит в том, что себестоимость единицы продук- 
ции, изготовляемой с помощью новой машины, сравнивается с се- 
бестоимостью единицы той же продукции при ее изготовлении на 
заменяемой машине. По степени снижения себестоимости единицы 
продукции от применения новой машины судят об ее экономичес- 
кой эффективности. 

При определении экономической эффективности новой техники 
могут встретиться два случая: когда внедрение новой техники за- 
трагивает все вопросы производства и вынуждает полностью его 
реконструировать (например, строительство новой фабрики-авто- 
мата), и случай, когда новая техника вызывает частичные измене- 
ния в производственном процессе, как например, замену обору- 
дования. | 

В первом случае внедрение новой техники вызывает необхо- 
димость строительства нового здания, перестройки всей системы 
управления фабрикой и, следовательно, коренных изменений 
штата ИТР и служащих и других преобразований. В этом случае 
требуется расчет себестоимости продукции по всем статьям каль- 
КУуляции. 

Во втором случае расчет экономической эффективности должен 
ограничиться определением изменений, которые вызывает внедре- 
ние новой техники в некоторых статьях расходов, например сни- 
жение расхода основных и вспомогательных материалов, заработ- 
ной платы основных и вспомогательных рабочих, потребляемой 
электроэнергии, амортизации и др. 

Примерная последовательность необходимых расчетов в этом 
случае приведена в табл. 35. 

В основу этих расчетов заложена проектная программа фаб- 
рики (п. 6). Однако в ряде случаев расчет может производиться 
исходя из выпуска [т или 100 м продукции. Порядок выполнения 
расчетов при этом сохраняется, различие же будет только в объеме 
программы. 
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Этапы 


Определение теоретической 
производительности 

Определение коэффициента 
полезного времени (КПВ) 


Определение фактической 
производительности 

Определение норм обслу- 
живания основных рабочих 


Определение норм обслужи- 
вания вспомогательных рабо- 
чих 

Определение количества 
потребного оборудования 


Определение — численности 
рабочих (основного и вспомо- 
гательного производства) 

Определение фондов зара- 
ботной платы 


Определение размеров по- 
требного помещения 


Определение размеров ка- 
питаловложений 


Определение размеров 
амортизационных отчислений 


от стоимости основных фондов 


Определение стоимости 


сырья 1 


Определение расхода сило- 
вой электроэнергии 





1 Расчет производится только в том случае, 


ника изменяет расход сырья. 
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Таблица 35 


рукции 


ИИ 
и ипининининны 





пн 


На основании каких материалов 
производится расчет 








Теоретические формулы и расчеты 


Анализ фактических данных фабрик 
(установленных хронометражными на- 
блюдениями), отчеты об испытаниях 
(отчеты НИИ и ОКБ) 

Теоретическая производительность 
и коэффициент полезного времени 

Анализ фактических данных фабрик 
(установленных хронометражными на- 
блюдениями) о затратах времени на 
отдельные элементы обслуживания ма- 
ШИН 

Справочные материалы, данные фаб- 
рик 


Установленная для проекта про- 
грамма и фактическая производитель- 
ность оборудования 

Установленное количество оборудо- 
вания и нормы обслуживания 


Число работающих (по категориям), 
фонд работы (в часах) одного работа- 
ющего, часовые ставки и месячные 
оклады, процент дополнительной за- 
работной платы и отчислений на соц- 
страх 

Количество устанавливаемого обо- 
рудования и средняя производствен- 
ная площадь, процент площадей, при- 
ходящихся на вспомогательные поме- 
щения и проходы 

Количество устанавливаемого `обо- 
рудования, цена единицы, процент рас- 
ходов на транспорт и монтаж; размер 
зданий, стоимость [| м* 

Стоимость основных средств по ка- 
тегориям, нормы амортизационных от- 
числений 

Годовая программа, нормы расхода; 
процент угаров и данные о стоимости 
единицы сырья 

Установленная мощность двигателя, 
количество часов работы в год, чиело 
эксплуатируемых машин, к. п. д.дви- 
гателя и сети, КПВ, коэффициенты 
одновременности и использования мощ- 
ности, стоимость 1 кВт.ч 


если проектируемая новая тех- 
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Продолжение табл. 35 





В Е ЕЕ в а оо 
№ На основании каких материалов | 
по производится расчет 





Этапы 


мини 
РЕ т О ООО 
— 


Нормы расхода и стоимость еди- | 


14 Определение стоимости 
пара, воды для технологиче- | ницы по фабричным или нормативным | 














ских нужд данным 

15 Определение стоимости Размеры площади, нормы освещен- 
осветительной энергии ности, стоимость 1 кВТт-Ч 

16 Определение расходов На Количество единиц оборудования и 
ремонт оборудования нормы расхода на ремонт 

17 Содержание помещения Размер площади и нормы расхода 


на содержание помещения 


мае вые ое ведает 
Расчет производится как Для старой, так и для новой конструк- 


ции машин. 
Снижение затрат на производство машин может быть достиг- 


нуто следующими основными путями: 

а) увеличением производительности проектируемой машины, 
благодаря чему сокращается трудоемкость изготовления единицы 
продукции, а тем самым уменьшается удельная величина заработ- 
ной платы рабочих, эксплуатационных расходов и амортизации; 

6) повышением экономичности машины В эксплуатации, что 
выражается экономией энергии или горючего, смазки, вспомога- 
тельных материалов, снижением стоимости наладки, текущего 
ремонта и пр.; 

в) увеличением сроков службы машины в пределах, допусти- 
мых ее моральным износом, что позволяет распределить ее перво- 
начальную стоимость на более длительный период, а следовате- 
тельно, и на большее количество продукции, 

г) уменьшением расхода сырья, идущего на изготовление про- 
дукции, вследствие сокращения обрывности, угаров и т. д. 

На рис. 44 приведены факторы, влияющие на себестоимость 
продукции и зависящие от конструктивных особенностей машины. 
Эти факторы следует разбить на две группы: 

|) зависящие от стоимости самой машины и потому влияющие 
на размер капиталовложений и величину амортизационных отчи- 
слений; 

2) зависящие от эксплуатационных свойств машины и тем са- 
мым влияющие на заработную плату основного производствен- 
ного и обслуживающего персонала, на расход основных и вспо- 
могательных материалов и т. п. 

Как известно, в себестоимость новой машины включаются за- 
траты, связанные с ее проектированием и с проведением соответ- 
ствующих экспериментальных работ. Затраты на проектирование 
маптины зависят от ее сложности, которая обусловлена рядом раз- 
личных параметров (сложностью кинематической схемы, процен- 
том унифицированных деталей, количеством оригинальных дета- 
лей и их сложностью ит. д.). 
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ьного расчета себестоимости проектирования 
нотся средней себестоимостью проектирова. 
у в которую включают затраты по всем 


г проектирования машины. Расчетная средняя 
остальным этапам Пр олной оригинальной детали, по 
себестоимость проектирования С го бюро по проектировани! 
данным специального конструкторско авиает около 195 ы 
машин для искусственного волокна, сос ‚9 р. 

на проектирование 

Естественно, что снижение общих затрат р 

г увеличения числ 
маптины валом может”быть достиенуто` пут” х а 
унифицированных или стандартных детаеН: Н Сооро-.х ДИНИц 
в общем числе деталей и сборочных единии проектируемои машины. 

Себестоимость машины отражает также затраты на подготовку 
серийного производства, которые оказываются еще более значи- 
тельными, чем затраты на конструкторскую разработку машины. 

Конструктор обязан знать, как изменяются затраты на под- 
готовку производства при упрощении или усложнении конструк- 
ции проектируемых машин и каково влияние тех или иных изме- 
нений конструкции на себестоимость изготовления машин. Из- 
вестно, что общие затраты на подготовку производства зависят 
от числа и сложности деталей, их технологичности и степени наме- 
чаемой оснащенности производства специальным инструментом 
и приспособлениями, штампами, моделями ит. п. 

Большой удельный вес в себестоимости машины имеют затраты 
на материалы, из которых изготовляются детали машины. Они за- 
висят от массы исходных заготовок, их качества и степени исполь- 
зования материала, в свою очередь зависящих от конструкции 
деталей (конфигурации) и прочностных характеристик материа- 
ЛОВ. 

Масса детали после обработки определяется ее конструкцией, 
а норма расхода материала, кроме того, зависит от способа изго- 
товления детали. Отношение массы детали после обработки к норме 
расхода материала принято называть коэффициентом использова- 
ния материала. 

Приближение численного значения этого коэффициента к еди- 
нице зависит как от конструктора, так и от технолога. 

Затраты на материалы, применяемые для деталей текстильных 
машин, составляют 25—30% себестоимости машины. 

Современная техника позволяет изготовлять одну и ту же 
деталь из различных материалов. В ряде случаев бывает экономич- 
нее применять для детали относительно более дорогой материал, 
Е р Е уменьшить массу детали или снизить ее трудо- 

‚ или увеличить износоустойчивость. Болыпое значение 
ре В 
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емиветь, се очнение Массы после обработки к производитель- 
НОСТИ ИЛИ МОЩНОСТИ машины). 

Можно привести ряд примеров, 
конструктора на характер применяемого материала, объем его 
расхода . ГО СТОИМОСТЬ. Так, на ленточной машине высокой вы: 
тяжки (ЛБС-350) замена чугунных грузов натяжными пружинами 
снизила массу машины на 600 кг: на лентосоединительной машине 
ЛС-235Г путем облегчения отдельных деталей масса машины сни- 
жена на 150 кг. Замена бронзовых подшипников вытяжных при- 
боров чугунными позволила Пензенскому заводу текстильного 
машиностроения, не ухудшая качества работы приборов, сэконо- 
мить в год 15 000 кг бронзы и т. Д. 

Подавляющую долю в себестоимости машины составляют рас- 
ходы, связанные с ее изготовлением и сборкой. Конструктор мо- 
жет оказывать влияние на эти способы, назначая материал, выби- 
рая ту или иную форму детали, устанавливая величину допусков, 
точность и чистоту обрабатываемых поверхностей. Чрезмерное 
и необоснованное завышение классов точности и чистоты в про- 
ектируемых деталях приводит к значительному их удорожанию. 
На рис. 45 приведен пример зависимости между точностью и се- 
бестоимостью изготовления. Известно, что наиболее дорогостоя- 
щими являются токарные и шлифовальные работы в механических 
цехах; формовочные и стержневые работы в литейных цехах. 
Поэтому конструктору при проектировании деталей необходимо 
предусмотреть снижение их трудоемкости прежде всего по ука- 
занным участкам технологического процесса. 

В последнее время наблюдается тенденция значительно умень- 
шать объем работы на металлорежущих станках путем резкого 
сокращения припусков на обработку деталей. Этого можно до- 


хара ктериз ующих влияние 


Обработка отверстия: сверление, зенкование, шлифование, 


у 
> 









< бухкратное развертьвание. 

5 Обработка вала: точение, шлифование (черное, чистов0е} 
о 

о Обработка отверстия: сверление, зенкование, 
3 шлифование. 

ь Обработка бала: точение, шлифование 

`` < 

Е х Обработка отверстия: сверление. 

© е раздбертыванце. 
аз 2 Обработка дала: точение 

© 3 

Е Ре, отверстия: сверление. 
© Обработка бала: холоднотянутый 
х пруток 

ый р. 

``) 

С 

о 

© 
> 

0 


0005 0020 0.050 0.10 мм 
Величина допуска 


Рис. 45. Зависимость между точностью обработки и себестоимостью 
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ОГО ЛИТЬЯ, ХОЛОДНОЙ И горячен штамповки 
специальных профилей проката и т. к 
низить себестоимость механической Обра- 
ботки деталей, занимающей сейчас 60—70 вы 
сти. Например, замена головного цилиндр 5 уса на кру. 
тильной машине К-83-Ш, В ОТЛИВКИ, 
на головную связку из Угловои стали 40х40 Хх, позволила на 
только сэкономить 40 кг чугуна на каждом брусе, но и значительно 
упростить, а следовательно, и удешевить механическую обработку, 


исключив строжку. 
Существенны также затр 


биться внедрением точн 
леталей, применением 
Это дает возможность с 


аты на сборку машины, составляющие 


50—60% в мелкосерийном, 40—50% — в сериином, 29—30% — 
в крупносерийном и массовом производстве (от затрат на механи- 
ческую обработку). Это объясняется тем, что на сборочных рабо- 
тах преобладает ручной труд, который трудно механизировать 
и автоматизировать. Трудоемкость сборки во многом определяется 
объемом подгоночных работ, которые в текстильном машинострое- 
нии составляют 10—20% в общей трудоемкости изделия, что обу- 
словлено недостаточной взаимозаменяемостью деталей. Вместе 
с тем стремление к сокращению подгоночных работ требует зна- 
чительного повышения класса точности изготовления деталей, 
что связано с увеличением себестоимости их обработки. Учитывая 
это, конструктор должен оценивать экономическую целесообраз- 
ность повышения класса точности. 

Расчетом затрат на изготовление новой машины, а также теку- 
щих расходов при ее применении экономический анализ не закан- 
чивается. В большинстве случаев новая, более совершенная тех- 
ника требует увеличения капиталовложений. Необходимо пра- 
вильно оценивать целесообразность повышения этих затрат. Для 
этого используют несколько показателей: экономическую эффек- 
тивность, срок окупаемости, годовой экономический эффект. 

Различают общую (абсолютную) экономическую эффективность 
и сравнительную экономическую эффективность капиталовложе- 
ний. Под общей экономической эффективностью (для случая опре- 
деления ее для отдельного конструктивного объекта) понимают 
отношение прибыли, получаемой от эксплуатации данной кон- 
струкции, к капитальным затратам на ее осуществление. Общая 
экономическая эффективность определяется по формуле 


НО 
Эви ==“, 


где Д — стоимость годового выпуска продукции (по проекту) 
в оптовых ценах предприятия (без налога с оборота); С; — себе- 
стоимость годового выпуска продукции; К — капитальные за- 
траты по осуществленной конструкции. 

Под сравнительной экономической эффективностью капитало- 
вложений при сравнении двух вариантов понимают разность при- 
веденных затрат. Приведенные затраты по каждому варианту 
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где С: - 
ектная 
на лучи 
предпри 
Экон 
ИМОСТИ Г 
капитал 
НИЯМИ А 


Где Ис 
ниваетс: 


\ ^ 21.4 чл -^ * р ”. т 


` 
Ся 


представляют собой сумму текущих затрат (себестоимости) и ка- 
нора ариведенных. к-одинаковой размерности в соот- 
ветствии с нормативом эффективности. Нормативным коэффици- 
ентом эффективности называется величина, обратная сроку оку- 
паемости. [о существу она показывает часть затрат, которая 
должна окупиться в течение года. При сроке окупаемости 8 лет 
нормативный коэффициент эффективности составит 0,12. 
Вариант с минимальными приведенными затратами выбирается 
по формуле 
С, -- Е„К; = минимум, 


где К; — капитальные вложения по [-ому варианту; С; — теку- 
щие затраты (себестоимость) по 1-ому варианту; ЕЁ, — норматив- 
ный коэффициент эффективности капитальных вложений. 

Показатель снижения себестоимости выявляется сравнением 
уровня себестоимости по базовому и внедряемому варианту. Сни- 
жение себестоимости продукции, получаемой при помощи машин, 
выражается разностью 

ть. 


где С, — себестоимость продукции, с которой сравнивается про- 
ектная (другой проектный вариант либо достигнутый уровень 
на лучшем предприятии или же фактический уровень на данном 
предприятии ит. п.); С, — себестоимость продукции по проекту. 

Экономия от снижения текущих затрат, т. е. разность себесто- 
имости по разным вариантам должна быть соизмерена с разностью 
капитальных затрат, т. е. с дополнительными капиталовложе- 
ниями К„, которые подсчитываются по формуле 


К = К, — К, 


где К, — капиталовложения при уровне техники, с которым срав- 
нивается проект; К. — капиталовложения по проекту. 

При этом в капиталовложения включаются стоимость машины, 
ее монтаж, транспортировка и стоимость здания. 

Соизмерение капитальных и текущих затрат при внедрении 
новой техники определяет срок окупаемости дополнительных 
капиталовложений. Для этого сумма дополнительных капитало- 
вложений делится на годовую сумму экономии от снижения себе- 
стоимости продукции. Срок окупаемости Т.. определяется по 
ормуле 
форму Сады: 135 34 

Ки к Ст — 63 

Показатель срока окупаемости может быть заменен коэффи- 
циентом эффективности капиталовложений Е, представляющим 
собой величину, обратную сроку окупаемости. 

Коэффициент эффективности определяется по формуле 


а в выл Са 


ин 
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пы ит м пылкие р 


Естественно, что вопрос об с оъоаненний тат окупаемости 

‘чае. если предлагаемый вариант (нов 
возникает лишь В ТОМ о ева затрат но-требует ели ая 
машина) сулит экономию текущих нае ДиНовре- 
менных дополнительных капиталовлож 

Чтобы решить, эффективно ли данное техническое мероприя. 
тие, оправдается ли внедрение НОВОЙ ‚осо иараи по рас. 
чету срок окупаемости сопоставляют с норма ‚ который 
установлен по текстильному машиностроению в ак 6,6 лет 
(Е = 0,15). Экономически эффективным признают тот проектный 
вариант, срок окупаемости которого не выше нормативного. 

Для нахождения лучшего решения при наличии нескольких 
проектных вариантов конструкций машин производят последова- 
тельное (попарное) сравнение вариантов. Путем такого сопостав- 
ления каждого проектного варианта с действующим производством 
отбирается лучший, с ним сравнивается следующий ит. д. 

При очень болышом числе вариантов применяется также другой 
метод их сравнения. При наличии некоторого нормативного срока 
окупаемости Т, приведенная ранее формула может быть преоб- 
разована следующим образом: 


ИЛИ 


По каждому варианту делается расчет по этой формуле, при- 
чем вариант, по которому полученная величина окажется наи- 
меньшеи, явится экономически наиболее эффективным. 


Годовой экономический эффект (годовую экономию) опреде- 
ляют по формуле 


Э — (С, з- ЕзКа) — (С» та ЕК»). 


При определении экономической эффективности чрезвычайно 
ка ре базового варианта, с которым следует вести сравне- 
ис. -акой базовои машиной может стать конструкция, обладаю- 


щая наиболее высокими параметра 
ми в области п ЬНО- 
сти и качества. роизводител 


Таким образом, разработку каждого проекта новой текстиль- 


ной машины необходимо завершить расчетом экономической 
эффективности путем сравнения с другими аналогичными машинами 
или, если технологический процесс не был механизирован, путем 
сравнения с ручными операциями. | 
к еекую эффективность рассчитывают на основе данных, 

ученных при испытании машин, а при предварительном обос- 
новании — на основе проектных данных. 
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Пример. Рассчитать экономическую 
ной машины ЧММ, предназначенной 
(Расчет эффективности базовой машины п| 


Гехническая характеристика машины ЧММ 
и исходные данные для расчета 


Диаметр съемного барабана Е Че оо 1 
Число оборотов в Уивузу съемного: барабана и 3. 17,8 
Вытяжка между съемным барабаном и валиками лентоуклад- 

чика, е Е РЕ... мыза Иа 
Номер ленты М... И к о. 
Мощность двигателя, кВт. _ о В а го зы о, Па 
Удельная площадь, м ев. ВО ды 8,5 
Стоимость машины, ее К а 
Затраты на транспортировку и монтаж, % стоимости оборудо- 

вания с о КЕ В о и, 
Производственная программа, тч И Ва 
Число рабочих смен ... о. Е Ух в 
Число рабочих дней в ГОДУ - ... . . 1 5006 х Бяо Зачо8 
Продолжительность рабочего дня, ч ... ам 8 


Действительный годовой фонд времени работы рабочего, ч 1875 
Простои оборудования в ремонте, % номинального фонда 3,3 


Дополнительная заработная плата, % от основной... 7,0 

Отчисления на социальное страхование, % от основной и 
ПЕСЕН  .-..... о. а ас ЕВРО 6,8 

Стоимость 1 м? производственной площади, уб: чо 


Нормы амортизации, % 


ВОВА о, г И СоПАЧИЬ 04 
А.А СИ ЗЕТЕОРИЕТЬЧЮТ ИЗ 


Стоимость ремонтов за год 


рено е, руо. (три ремонта в год) „....,.. “о 999 
текущего, % от стоимости среднего ремонта ..... 95 
Затраты на содержание | м? помещений в год, руб. ... 3,77 
Коэффициент одновременности работы машины ..... . 0,78 
И С 
ЛЕЙ а... ПЛО. 
Стоимость | кВт-ч электроэнергии, руб. . 0,016 
Нормативный отраслевой коэффициент окупаемости дополни- 
позови капиталовложений .............. 05 
Коэффициент загруженности чесальщицы ........ 0,9 
ЕЕ хол 4... 
Масса ленты в тазу, кг 6,5 
Рвань холста, % массы холста 0,4 
Число задиров на один холст оч 


Масса одного холста, кг 


Время на переходы, % от времени обслуживания машины 2,5 


эффективность малогабаритной чесаль- 
для расчесывания хлопка любых сортов. 
оводится по аналогичной методике. ) 
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———— 


Затраты врем 
(по данным хроном 


Виды работ 


Ликвидация обрывов: 
ленты У 
ПЕСН 

Время на выгребание угаров 

Время на мелкий ремонт и на- 

ладку машины ...... 

Потери времени из-за совпаде- 

ний требований на обслужи- 

вание машин же 


Заправка холста »...... о. 
Раскатывание дорабатываю- 
щегося холста Е и 
Устранение задира холста 
У аа ль. -. с. 
Обмахивание передка и боков 
машины я ся 
Обмахивание приемного фут- 
ляра . РН, 9 42а 
Очистка суконного валика 
Доставка тазов от чесальных 
к ленточным машинам и 
обратно (по два таза за один 
раз) Е, < 


ен 
етража и фотог 


ль. | чаео случььь | Дав 9 


Число случаев Длительное 
в смену в смену ТЬ 


НОСТЬ 


случая, С 


о | 


25 
40 


20 


Расчет экономической эффективности 


и на обслуживание машины 
рафии рабочего дня) 


С 


— 180 


— 2,4% продол- 


жительности 
смены 


Определяется расчетом 








То же 
» 
» 
2 120 
2 80 
2 32 


Определяется расчетом 





1. Определяем теоретическую производительность машины по формуле 


и л аспе.60 . 


480 
Г) № = 1 — 0,024 = 0,976: 


000 “о 


2. Для определения КПВ = КбКс 
циент, учитывающий потери времени, 
гребанием угаров и мелким ремонтом, и Кс 
времени из-за совпадений требований на 
а) определяем потери времени, вызы 


_ 3,14.0,67. 17,8. 1,32.60 
0,24. 1000 


37,5 + 60 
Са. — 1,6 МИН; 
6) определяем поте 
ремонтом: 
30 -- 180 
5 = 3,5 ма; 


= 0,989; 


д) КПВ = 0,989-0,976 = 0.965. 
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== 12,4 кг/ч. 


необходимо определить кб — коэффи- 
вызываемые ликвидацией обрывов, вы- 
— коэффициент, учитывающий потери 
обслуживание машин: 

ваемые ликвидацией обрывов: 


ри времени, вызываемые выгребанием угаров и мелким 


где Т — 7 
обслуживаЕ 


холста „уст 


тазов; Кз — 
о ЯРО 
‚ рабатываем 
определяют 


р 


хде =) 
по ленте, 1 








таза 





А А 5 ПВ | ( — ® 
ф 1 К 5 р 0,9 о —| 2 К] ] 
/ 


7 Ст ыы Мир Аф, 
де М№пр — программа в час. 


Си = 2000 : 19 = 166,6; принимаём 167 машин. 


4. Определяем капитальные вложения: 

а) потребная площадь 167-8,5 = 14195 м8. 

6) стоимость машин 167-4725 — 779 075 р. 

: стоимость здания 1419,5.110 = 156 145 р | 

г) затраты на транспортировку и монтаж 779 075-0, 10 = 77 ] 

" полная стоимость оборудования 779 075 -- 77 907 = 859 982 то 

е) общая сумма та. жений Ц 77 | 
— 196 р. у капиталовложений 156 145 2 779 075 г 77 907 = 

5. Определяем число чесальщиц. 

Норму обслуживания находят по формуле 


№ 
| № = То 


дез длительность смены, мин; Гз — нормированные затраты времени на 
обслуживание одной машины; заправку холста, раскатывание дорабатывающегося 


холста, устранение задира холста, ликвидацию обрывов ленты и прочеса, смену 


тазов; кз — коэффициент загруженности работницы. 
‚ Для определения затрат времени работницы следует установить число на- 


рабатываемых за смену тазов и число холстов. Машинное время наработки таза 


определяют по формуле 


ра 60Гм 
М д ) 
тде Гм — масса ленты в тазу, кг; Ат — теоретическая  производительность 
по ленте, кг/ч. 
60.6,5 
Ти = ——— = 31,4 мин. 
И 12,4 


Ра ОА 


Число нарабатываемых за смену тазов составит И а 15,1 таза; 


принимаем 15 тазов. 
Для определения числа перерабатываемых холстов следует установить фак- 


тическую производительность_ машины по массе холста: 
12,4. 1,05 = 13 кг/ч, 


‘Где 1,05`— коэффсециент, учитывающий количество угаров от массы холста. 
Тогда число перерабатываемых за смену холстов составит 


(480 —5,1).13 У 
60.40.0,996 2,6 холста. 


+ ВИ работницы на одну машину составят (если в среднем на 
| холст приходится 0,25 задира) 


1256 (80:18 0,2525) ---4:15 35-09 —=7,1 мин. 


60 
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д за рабочим местом (обмахивание передка у б 


Затраты времени на Ухо 


машины, приемного футляра, очистка суконного валика и доставка пазов) о 
1 с ‚ = 
ставят 
‹ 5. —+-— ) я 15:9 .20 ет! 
2 (60-40 ое) 2% — 6,3 мин. 
60 
Общее время, затрачиваемое работницеи на обслуживание машины, составит 


1 6,3 = 13,4 мин. 
Вы на переходы составляет 13,4-0,25 = 3,37 мин. 


Тогда общая сумма затрат нормированного времени на обслуживание ма- 
шины составит 13,4 —- 3,37 = 16,77 мин. ар 


Норма обслуживания работницы: Но — 677 ‘0,9 — 25,8 машин, прини. 


маем 26 машин. 
Тогда число чесальциц для обслуживания 167 машин в три смены составит 


167 


о 19,2, принимаем 19. 


6. Определяем число вспомогательных рабочих для обслуживания 167 машин 
в три смены: 


Расчет фонда основной заработной 

















Число п 
:: о латы РА о неиии 
э_— Ф Е НИИ АИС ЧЕ ИЕОНЫ ЧО РЧСЧНИ 
Профессия 2 ы о х, >, 
ее тЫ 5$ 
В 2 Е Ея 5. 
== = А, об. м тек 
че = ©. Е: зоох| = 5+. 
&нЕ>| 5 = 
Профессия ВЕ“ > 35 
Помощник масте- вает == 
7-7 ев-=| © | #6 
Чистильщик. ..| 40 |125| 12 ке © | Е 
и 5 |101] 10 НЕЯЕ| 5 | 5% 
Слесарь по ре- 
Но №5 15,8 | .6 Чесальщица | 1560 | 19 | 29 640 
Помощник 2160 | 71| 15 120 
мастера 
8. Дополнительная заработная Чистильщик | 1400 | 12| 16 800 
плата составит и 1400 | 10 | 14000 
лесарь по 1600 | 6| 9600 
85160.7 емонт 
т00—— = 5961 р. р У 
9. Отчисления в соцстрах составят Итого: 85 160 
(85 160 -- 5961).6,8 
с = 6196 р. 


Примечание. В данном 
примере приведен расчет только 
для некоторых профессий рабочих, 
обслуживающих машины. В реаль- 
ном расчете необходимо учесть всех 
рабочих, численность которых мо- 
жет измениться вследствие внедре- 


10. Стоимость силовой электро- 
энергии определяем по формуле 


№ 
} 53%. уОКПВЕ д Ё 
7172 


5, ния новой машины. 
И ——ы— 


и: р аровочная мощность двигателей одной машины, кВт; © — ЧИСЛО 
= › Гдо- Действительный годовой фонд времени работы машины, Ч; “% —— 





ведомост> 


Осн 
Доп 
Сто! 
Сто! 
Амс 
Амс 
Сод 


По ба 
эксплуата: 
850 340 р. 

Срок 


м 


ет 




















коэффициент одновременности 


м работы м: 
к. п. п. СЕТИ, 65 — стоимость | кВт-ч НЫ ле У И, д. двигателя; 4), — 
ы Рьл = 7 167-0,965.0,78.6073 
} а ———. « г ( 
я 0,79.0,98 0,016 — 26 820 р. 
7? 


11. Определяем стоимость ремонтов машин: 
ИС Е 





\ 167-93 г 15 53| р. Стоимост В СТОИМОСТЬ среднего ремонта 
НИв | . Ущего ремонта 15 531.0 95. = 1475 ри 
мость среднего и текущего ремон. 9,5. 94 р.; стои- 
ма 2 РЕМоНТОВ „в -год.- 15,531. =. 14. 754—180 285 р. 
. пре еляем | Зе 1 к - . 
п у ред амортизгционные отчисления: оборудования ое в РЕ 
Рин 156 5 а 
И = ыы < зо 145.9 о) 
—= 79 978 р., здания им ` 3903 р 
сос 
та 
ВИТ 13. Определяем стоимость содержания зданий: 
3,77. 1419,5 = 5351 О. 
14. Определяем срок окупаемости новой машины. Для этого составляем 
ь ведомость изменяемых статей по эксплуатации оборудования. 
Мащи 
Руб. 
Основная заработная плата ... о. ежа. се 85 160 
ботной Дополнительная заработная плата и отчисления в соцстрах 12157 
Щи Стоимость силовой электроэнергии (о 26 820 
х Стоимость ремонтов ны: и Е |. 
Амортизация оборудования, ‚о 79 978 
——_ ОроЫВация здания ‚о о 
ОЗЕРЕНЫИЕ Здания изеиуыталет , дуороани нон о ЗИ 












Итого. пог. рава 


По базовому варианту (расчет произведен по аналогичной методике) сумма 
эксплуатационных расходов составила 304 000 р., а капиталовложения — 
850 340 р. 


Срок окупаемости новой машины равен 
1 016 127 — 850 340 _ 
304 009 — 243 654 — 





й 











Годовой фо 
ботной плат 






Т = 


| 


2.6. г 








ты | _ 15. Определяем годовой экономический эффект выс" 

Э; = (304 000 -- 0,15. 850 340) — (243 654 -- 0,15:1 016 127) = 35 478 р... . 
тн Проведенные расчеты показывают, что внедрение чесальной машины ЧММ 
9 600 экономически целесообразно. 


$ 40. Организация технологической подготовки 






Технологическая подготовка производства имеет целью раз- 
работку методов изготовления спроектированной конструкции. 

Основными экономическими требованиями, предъявляемыми 
к качеству технологической подготовки, являются: минимальные 
затраты труда на осуществление технологических процессов изго- 
товления и сборки изделия; наиболее полное использование ос- 
новных производственных фондов. завода. 

Выполнение этих требований должно ориентировать техно- 
логов на максимально возможное в данных конкретных условиях 
внедрение комплексной механизации и автоматизации про 
ства, на использование новейших достижении науки и техн р 
















$ м 


| ^ а №7 - о 7. 
* * « пу > 4 4% 7 к < - р ;4 м, 
| 18 Ы 4 % м 7 ; ‘. 
34 > >; бь № Г 


и опыта новаторов и на внедрение передовых форм организаци 
производства, обеспечивающих РИТМИЧНОСТЬ И чепрерывность 


протекания производственного процесса. 
Хотя технологическая подготовка производства является как 


бы продолжением конструкторской подготовки, она МОжет 
вестись параллельно с ней. Так, при разработке чертежей (В ста. 
дии эскизного, технического и рабочего проектирования) должен 
производиться их технологический контроль; технологи прини- 
мают самое активное участие в изготовлении и испытании ОПЫТ- 
ного образца и т. п. 

Параллельность технологической подготовки с конструктор- 
ской предусматривается Единой системой технологической доку- 
ментации (ЕСТД). Так, ГОСТ ЗТЮГ 74 устанавливает этапы 
выполнения работ по стадиям разработки технологической доку- 
ментации, которые, как видно из табл. 36, тесно взаимосвязаны со 
стадиями разработки конструкторской документации. 

Основным содержанием технологической подготовки произ- 
водства являются: 

технологический контроль чертежей: 

определение межцеховых маршрутов деталей, т. е. расце- 
ховка; 

разработка технологических процессов; 

разработка норм материальных затрат; 

разработка. технических норм времени; 

разработка методов технического контроля; 

разработка форм и методов организации производственного 
процесса; 

проектирование оснастки; | 

изготовление оснастки и ее опробование:; 

внедрение технологических процессов. 

Технологический контроль чертежей ставит своей целью про- 
верку конструкции машины с точки зрения ее технологичности. 


ных единиц и конструкции в целом техническим, экономическим 
и организационным возможностям производства. Этот контроль 
осуществляется на всех стадиях проектирования новой конструк- 
ции и повторяется в серийном производстве путем проверки тех- 
нологами всех чертежей машины. 

_После технологического контроля для каждой детали необхо- 
димо установить маршрут прохождения ее по производственным 
цехам завода, то есть осуществить расцеховку. Для этой цели 
определяют возможность получения на заводе требуемой заго- 
товки: отливки, поковки, штамповки: или же по условиям техни- 
ческой вооруженности и экономической целесообразности опре- 
деляется необходимость заказа этой заготовки на стороне. Затем 
устанавливаются основные методы изготовления деталей и цехи, 
их изготовляющие. Так как на заводе могут существовать 
несколько одноименных цехов, например литейных или механи- 
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Таблица 3+ 
Основные этапы а 36 
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Эскизный и технический проект рт 
| роекты Разработка предварительного проекта тех- 
| : нологической докуме | 
Разработка рабочей документа- в 
ЦИИ: 


а) опытного ня 
) о образца Разработка технологических документов, 


предназначенных для изготовления и 

‚ испытания опытного образца 

Корректировка технологических доку- 
ментов по результатам изготовления и 

_ заводских испытаний опытного образца 

Государственные испытания опытного 
образца 

Корректировка технологических доку- 
ментов по результатам государствен- 
ных испытаний опытного образца 

Изготовление и испытание установочной 
серии 

Корректировка технологических доку- 
ментов по результатам изготовления и 
испытания установочной серии 

в) установившегося  серий- | Изготовление и испытание головной се- 
ного или массового произ- рии | 
водства Корректировка технологических доку- 

ментов по результатам изготовления 
и испытания головной серии 


6) установочной серии 


ческих, то в зависимости от их специализации и технической во- 
оруженности технолог решает вопрос о месте изготовления отливок 
или механической обработки деталей. Таким образом определяется 
маршрут прохождения детали по заводу. 

Расцеховка, которую осуществляют опытные инженеры из 
аппарата главного технолога завода, оформляется либо в виде 
ведомостей, либо в виде специальных карт технологического пла- 
нирования (форма 1). ь 

Расцеховка, устанавливая маршрут движения каждой детали, 
определяет не только схему будущего технологического процесса 
изготовления деталей, но и номенклатуру производственнои про- 
граммы каждого цеха, специализацию и кооперирование основных 
цехов завода. 
‚ Следующий этап — разработка технологического процесса. 
Различают маршрутный и детальный технологические процессы. 
Маршрутный технологический процесс разрабатывается укруп- 
ненно и оформляется маршрутной картон, которая м 
перечень и последовательность технологических операции, т 
станков, на которых они Должны ВЫПОЛНЯТЬСЯ, РИА 
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оснастка, необходимая при изготовлении или сборке детали (по 
операциям технологического процесса), укрупненная норма вре- 
мени. Детальный технологический процесс оформляется картой, 
в которой подробно описывается процесс изготовления. 

_ На базе маршрутной технологии изготовляется первая партия 
новых машин, проверяется и уточняется намеченный технологи- 
ческий процесс, проектируется и заказывается будущая оснастка 
и ориентировочно (на основании укрупненных норм времени) 
выявляется потребность в рабочей силе, оборудовании, площадях 
ИТП. 

‚ Количество и качество используемой оснастки зависит от трех 
факторов: качественных особенностей конструкций, типа и мас- 
штаба производства. 
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Качественные особенности ко 
ные требования к точности осна 
мости. Технические требования, 
могут быть таковы, 
настки невозможно. 


С другой стороны, масштаб производства и его тип диктуют 
определенную степень дифференциации технологического про- 
цесса (разбивку его на операции и переходы), степень специали- 
зации рабочих мест, определенное соотношение норм времени на 
операции (при поточном производстве ит. д.). Все это предопреде- 
ляет качество и количество необходимой специальной оснастки. 

Очевидно, чем ближе производство к массовому, тем меньше 
должны быть затраты времени на изготовление детали, и кон- 
струкция специальных приспособлений должна учитывать это 
требование. Гак, если в единичном производстве зажим детали 
в приспособлении может` осуществляться при помощи болтов 
и гаек, то в серийном, и особенно в массовом производстве, следует 
применять эксцентриковые зажимы или специальные гидравли- 
ческие либо пневматические устройства. 

Внедрение в производство того или иного приспособления дол- 
жно быть экономически оправдано. Стремление всемерно сокращать 
длительность производственного цикла, уменьшать время произ- 
водства, повышать качество изготовляемой продукции может при- 
вести к оснащению специальными приспособлениями не только 
массового или крупносерийного, но также мелкосерийного и еди- 
ничного производства, что в ряде случаев может быть экономи- 
чески нецелесообразно. 

Заказ оснастки осуществляется следующим образом. Техно- 
лог, разрабатывающий маршрутный технологический процесс 
и устанавливающий потребность в оснастке для той или иной опе- 
рации, выписывает заказ и технические условия на проектирова- 
ние оснастки (форма 2) и направляет его в конструкторское бюро 
отдела главного технолога (ОГТ). 

Сконструировав оснастку и согласовав ее с заказчиком, кон- 
структорское бюро ОГТ передает заказ в инструментальный цех. 
Так как количество оснастки, применяемой в настоящее время на 
машиностроительном заводе, чрезвычайно велико и изготовление 
ее в полном объеме в сжатые сроки невозможно, всю номенклатуру 
оснастки разбивают на несколько очередей по срокам ее изго- 
товления. К «нулевой» относят те виды оснастки, без которой не- 

возможно или крайне затруднено изготовление изделия; к первой 
очереди относят те, которые необходимы при мелкосерийном произ- 
водстве, а ко второй — те, которые требуются для полного развер- 
тывания производства (главным образом дублеры). 

В процессе изготовления и сборки первой партии машин мар- 
шрутная технология проверяется. х 

После того, как машина поступает в серииное производство, 
возникает необходимость в создании детальной технологии, 
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нструкции выдвигают определен- 
стки и ее технической необходи- 
выраженные в чертежах машины, 
что выдержать их без специальных видов ос- 
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Спроектировать: Приспособление для обработки детали на расточном станке 














База и ТУ. Обработан- 
ная плоскость и цилин- 
дрическая поверхность 
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которая предусматривает не только маршрут детали, то есть пе- 
речень операций, но и подробное их описание с расчленением на 
переходы, расчетные режимы работы, техническую норму вре- 
мени, разряд работы, номенклатуру всей оснастки с ее шифрами. 

Детальная технология оформляется согласно ГОСТ 3.1102—74 
в виде карты технологического процесса, карты типового процесса 
или операционной карты. Она может быть разработана с большей 
или меньшей степенью подробности, в зависимости от типа и мас- 
штаба производства. Очевидно, наибольшей детализацией будут 
отличаться технологические карты массового производства. 

Одновременно с проектированием технологического процесса 
устанавливают нормы расхода материалов на изделие. Исходным 
документом для этого служит материально-техническая специ- 
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тумбы. Соблюдение соос- | 
ности отверстий и парал- 





икация, разрабатываема м: 
_ооевнне нормативов а ЗИ иеы 

Е ‘Зитохно о _ С Давного технолога. на обнови 
разрасотанного гехнологического процесса устанавливае 

ВЫ: НЫ т нормы 
Реже У ИСОДНИВ мелодачее полон пы 
производстве. Гак, для определения массы отливки необходимо 
выбрать метод ее получения (в разовую песчаную форму, под 
давлением, по выплавляемым моделям и т. п.); при о 
к из прутка нужно знать припуск на обработку, на отрезку 
И ФЛ 

Решая вопрос о степени дифференциации технологического 
процесса, применяемом оборудовании И оснастке, технолог одно- 
временно разрабатывает вопрос и о формах организации произ- 
водственного процесса. Если масштаб производства достаточно 
велик, имеет экономический смысл организовать поточную ли- 
нию, а это вызывает, в свою очередь, специальные требования к 
проектированию технологического процесса, к подбору специаль- 
ного оборудования и оснастки и т. д. 

Задачей технолога является также разработка методов техни- 
ческого контроля. В любой конструкции машин имеются детали 
и сборочные единицы, требующие особых методов проверки их 
качества как в процессе изготовления, так и в процессе испытания 
готовой машины. Поэтому разработку технологического процесса 
контроля деталей нужно считать одной из важных задач техноло- 
гической службы. Не менее важной задачей является разработка 
форм и методов организации производственного процесса, в осо- 
бенности в тех случаях, когда имеется возможность внедрить 
поточные формы. 


$ 41. Экономические требования 
к технологическому процессу 


Разработанный технологический процесс должен предусмат- 
ривать наименьшие затраты на изготовление машины. 

Минимизация затрат и, что не менее важно, сокращение сроков 
технологической подготовки производства могут быть достигнуты 
внедрением Единой системы технологической подготовки произ- 
водства (ЕСТП). 

Единая система технологической подготовки производства пре- 
дусматривает широкое применение прогрессивных типовых тех- 
нологических процессов, стандартной технологической оснастки 
и оборудования, средств механизации и автоматизации производ- 
ственных процессов, инженерно-технических и управленческих 


работ. 
ГОСТ 14.001—73 определяет основное назначение ЕСТПП, 


которое заключается в установлении системы организации и управ- 
ления процессом технологической подготовки производства, обе- 

спечивающей: 1 ` 
единый для всех предприятий и организаций системный под- 
ход к выбору и применению методов и средств технологической 
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подготовки производства мы соответствукичщих одосвиауаныя 

ехники и производства, к г 
А роввоолетваасвмкукий Е а. Категории 
в минимальные сроки, при минимальных трудовых и материальных 
затратах на технологическую подготовку на всех стадиях созда. 
ния изделий, включая опытные образцы (партии), а также изде. 
лия единичного производства; к 

организацию производства высокой степени гибкости, допус- 
кающей возможность непрерывного его совершенствования и 
быструю переналадку на выпуск новых изделий; 

рациональную организацию механизированного и автомати- 
зированного выполнения комплекса инженерно-технических 
и управленческих работ; 

взаимссвязи Т1ШГи управление ею с другими системами и под- 
системами управления. 

Экономичность технологической подготовки производства 
может обеспечиваться по нескольким направлениям. Основным 
из них является технологическая стандартизация, под которой 
следует понимать установление единообразия в применяемых 
методах обработки или сборки деталей и сборочных единиц кон- 
струкпии. 

Технологическая стандартизация включает типизацию тех. 
нологических процессов и стандартизацию технологической сс- 
настки. 

Под типизацией технологических процесссв следует понимать 
проводимую на базе конструктивно-технологической класси- 
фикации деталей разработку типовых процессов для каждой 
классификационной группы технологически родственных де- 
талей. 

Различают два направления типизации технологических про- 
цессов: по принципу подобия конструктивных форм (классифика- 
ция, прелложенная проф. А. П. Соксловским); по принципу подо- 
бия технслогических методов обработки (согласно классификации 
проф. С. П. Митрофанова) или так называемый метод групповых 
технологических процессов. 

Типизация технологических процессов позволяет значительно 
сократить объем работ по проектированию новых технологичес- 
ких процессов и длительнссть технологической подготовки про- 
изводства; уменьшить разнообразие технологических процессов, 
применяя только наиболее рациональные; создать на базе типовых 
процессов участки по изготовлению деталей, близких по конфи- 
гурации и однородности технологического процесса, тем самым 
обеспечив предметную специализацию цехов, ограничить номен- 
клатуру применяемой оснастки, нормализовать ее и создать 

наиболее экономичную; упростить техническое руководство це- 
хом. Имеющееся в настоящее время чрезвычайное разнообразие 
технологических процессов сводится таким путем к разумному 
минимуму; на базе групповых технологических процессов форми- 
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руются многопредметные ПОТОЧНЬ 
ные методы в серийном производ 


стве. 
Поскольку при вне 


ре зависящим от уровня 
И ее ии технологических процессов. является 
оснастки, предполагающая 
ых разновидностей, а также 
сообразным минимумом. Это 
рамках предприятия, отрасли, в маши- 
ностроении в целом и в общесоюзном масштабе. 

Важность этого мероприятия вытекает из того, что проекти- 
рование и изготовление оснастки чрезвычайно дорогое, трудоем- 
кое и длительное дело. Освоение новых изделий во многих случаях 
задерживается из-за того, что предприятие не в состоянии в корот- 
кие сроки изготовить и внедрить в производство оснастку, обеспе- 
чивающую выпуск новых изделий. 

Следует различать две формы стандартизации технологической 
оснастки, которые дополняют одна другую, но могут проводиться 
раздельно: стандартизация деталей и сборочных единиц оснастки 
и стандартизация оснастки в целом. 

Стандартизация деталей и сборочных единиц оснастки предпо- 
лагает ограничение их количества целесообразным минимумом. 
Исходя из этого, стандарты могут охватывать: крепежные детали 
оснастки, пружины, рукоятки, корпуса приспособлений, плиты 
штампов, колонки, хвостовики и т. д. 

Стандартизация деталей оснастки позволяет значительно сокра- 
тить сроки ее проектирования, трудоемкость и сроки изготовле- 
ния (так как всегда на складе можно иметь некоторое число стан- 
дартных деталей, из которых собирается нужное приспособле- 
ние). При этом упрощается и ускоряется ремонт оснастки и зна- 
чительно снижаются затраты на нее. 

Большое значение имеет стандартизация оснастки в целом. 
Если в массовом и отчасти в крупносерийном производстве имеет 
смысл создавать специальное приспособление для одной опера- 
ции, поскольку масштаб производства позволяет окупить соот- 
ветствующие затраты, то в серийном, мелкосерийном и, особенно, 
единичном производстве создание такой оснастки приводит к уд- 
линению сроков подготовки производства и не окупается эконо- 


мией. 
Применение любого приспссобления должно отвечать следую- 


щему условию: 


Гор < т (1, Ех ь), 


14 В.А. Летенко 








` 
= 


где Т,, — трудоемкость проектирования и изготовления прис % 
собления, нормо-часы; т — число детале-операций, подлежацщ 
выполнению с помощью приспособления; #, — норма времени 
данную операцию без применения приспособления; &, — Норма 
времени на данную операцию с применением приспособления. 

Очевидно, что повышение эффективности припособления За. 
висит не только от времени, затрачиваемого на выполнение опь 
рации Е, но и от числа деталей-операций т, а это последнее, будучи 
в массовом производстве достаточно большим, резко уменьшается 
в серийном и особенно в мелкосерийном производствах. 

Значение 71 может быть резко увеличено при типизации техно. 
логических процессов и стандартизации оснастки, ПОЗВОЛЯЮЩИХ 
В одном и том же приспособлении без его переделки или с неболь- 
шой перекомпоновкой обрабатывать партии разных деталей по 
одному типовому процессу. В этом случае предыдущая формула 
должна принять вид 


я 5 т: И (2), 


где п — число типоразмеров деталей, обрабатываемых с ПОМОЩЬЮ 
одного приспособления. 

Применение приспособления позволяет отказаться от раз- 
метки, резко сократить вспомогательное время на установку и 
закрепление деталей, применить труд рабочих низкой квалифи- 
кации, повысить точность обработки и соответственно повысить 
уровень взаимозаменяемссти, а также отказаться от подгоноч- 
ных работ. 

Наибольшее экономическое значение при расширении области 
применения приспособлений имеет отказ от разметки и сокраще- 
ние вспомогательного времени. Учитывая эти обстоятельства, 
можно определить величину критической программы, выше кото- 
рой становится экономически целесообразным применение при- 
способления. Она определяется из уравнения 





0,6 с 
И вЫ р ". 
где К, — коэффициент заработной платы, Кп`2 2; 8,’— зара- 
ботная плата разметчика за | мин работы: 3‹ — заработная плата 
станочника за | мин работы: [, — норма времени на разметку, мин; 
ДТ, — дополнительное нпормированное время на выверку и уста- 
новку детали без приспособления по всем операциям, мин; УС; — 
себестоимость приспособлений, коп; ПП, — критическая про- 
грамма, шт. 
Отсюда можно определить значение Ис 


В, сы 


Пия. 
К ее (81 +3 41.) 
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Рис. 46. Универсально-сборные приспособления: 


а — сборный кондуктор для сверления отверстий; б — патрон для токарной обработку» 
с эксцентричной установкой изделия 


— 


Рассмотрим простейший пример. Деталь массой 6 кг средней сложности 
фрезеруется в три операции. Норма времени разметчика 5-го разряда 18 мин. 
На трех операциях У ДГ, = 9 мин. Все станочники имеют 4-й разряд. Себестои- 
мость трех простых специальных приспособлений равна 3.32 = 96 р. = 9600 к. 
Произведя расчеты по вышеприведенной формуле, определим, что Пк = 340 шт. 


Стандартизированная оснастка подразделяется на следую- 
щие виды: 

а) стандартизированная оснастка, применяемая 
ботки различных деталей без специальной нгладки; 

6) стандартизированная оснастка, переналаживаемая для об- 
работки различных деталей с помощью сменных частей: 

в) универсально-сборная сснастка, получаемая путем компо- 
новки из стандартных взаимозаменяемых деталей; 

г) универсальная оснастка, основанная на принципе агрега- 
тирования. | 

К стандартизованной оснастке, пригодной для обработки раз- 
личных деталей без специальной наладки, относятся все обычные 
приспособления к металлорежущим станкам: поворотные и коор- 
динатные столы, делительные головки, тиски и т. п. 

Стандартизованная оснастка, переналаживаемая с помощью 
сменных частей (универсально-наладочные приспособления УНП), 
применяется на базе типизированных технологических процессов 
для одного какого-либо вида обработки. Сменные части меняются 
в зависимости от конфигурации обрабатываемых поверхностей 
деталей. Примером подобного рода приспссоблений может слу- 
жить пресс-форма со сменными вкладышами, используемая для 
получения отливок под давлением. 

Универсально-сборные приспособления (УС) нашли широкое 
применение в текстильном машиностроении. Эти приспособле- 

т 211 


для обра- 














































ния компонуются (по чертежу, эскизу или детали в натуре) } 
стандартных взаимозаменяемых деталей. После "СПоЛЬЗовани 
приспособление разбирается на составные части и из них МОжет 
быть собрано другое приспособление. 
Преимущество подобного рода оснастки заключается в бы. 
строте изготовления (обычно сборка приспособления Занимает 
2—3 ч). При этом исключается проектирование приспособлений, 
увеличивается точность обработки и производительность труда 
рабочего, использующего данное приспособление, сокращается 
расход металла и денежных средств на изготовление приспосо. 
блений. Подобные приспособления приведены на рис. 46. 
Примером универсальной оснастки, спроектированной по агре. 
гатному принципу, может служить силовой пневматический или 
гидравлический привод приспособления, устанавливаемый непо. 
средственно на столе станка и обслуживающий несколько 
различных приспособлений, попеременно применяемых на 
станке. 
Применение таких оснасток позволяет снизить затраты не 


только на производство машины, но и на саму подготовку произ- 
водства. 


$ 42. Экономический анализ при проектировании 
технологических процессов 


Разрабатывая тот или иной технологический процесс обра- 
ботки или сборки изделий, технолог должен постоянно руковод- 
ствоваться тем, в какой мере предлагаемый им процесс соответ- 
ствует данному типу производства и достаточно ли экономически 
эффективен. 

Выбор вариантов технологического процесса должен опреде- 
ляться не только техническими возможностями производства, но 
и экономической целесообразностью. 

Важнейшим критерием приемлемости намечаемых оснастки, 
методов обработки, режимов является достижение минимальной 
себестоимости единицы изделия. 

Часть издержек производства непосредственно не зависит от 
принятого варианта технологического процесса (управленческие, 
хозяиственные и другие расходы, общие для всей массы продук- 
ции). Следовательно, при оценке вариантов технологического 
процесса они могут быть исключены из расчетов. 

Для определения экономической эффективности варианта 
можно ограничиться подсчетом так называемой технологической 
себестоимости, т. е. суммы издержек, непосредственно связанных 
с данным технологическим процессом. К таким издержкам отно- 
сятся: заработная плата производственных рабочих; затраты на 
основные материалы; расходы на эксплуатацию станка (техноло- 
гического оборудования); амортизация оборудования; расходы 
по эксплуатации технологической оснастки (в том числе режу- 
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варианта обусловлено перспективными задачами развития пред- 
приятия, поскольку нерентабельный в данное время вариант 
может оказаться рентабельным в будущем, в условиях роста 
предприятия и его специализации. 

Все затраты на изделие по степени их зависимости от объема 
производства могут быть разделены на переменные ИУ, годовой 
размер которых пропорционален объему выпуска М, и условно- 
постоянные ], годовой объем которых почти не зависит от вели- 
чины программы. 

Общая сумма годовых затрат, необходимых для выполнения 
технологического процесса, может быть выражена формулой 


См = УМ +}, 


ЛЬНОГО иИнетрлимльнл. А. 
нструмента): Расходы по наладке обору- 


ЧТО В социалистических усло- 


а себестоимость изготовления одной детали 
рт 
Ш - М№ с 


Изменение себестоимости в зависимости от объема производ- 
ства показана на рис. 47. Участок / показывает, что всякое уве- 
личение программы на этом участке вызывает существенное сни- 
жение себестоимости, что характерно для единичного и мелко- 
серийного производства. Участок [1/1 показывает, что здесь даже 
значительное увеличение программы мало влияет на величину 
себестоимости, что характерно для освоенного массового произ- 
водства. 

Условие целесообразности применения намеченного варианта 
технологического процесса в сравнении с другими можно выра- 
зить следующим образом: 


УМА = М - 
(индексами | и 2 обозначены сравниваемые варианты). 


Для определения величины программы, при которой два срав- 
ниваемых варианта одинаково экономичны, пользуются формулой 


дует 
ры < У. — м 
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Рис. 48. График определения области 

целесообразного применения сравни- 

ваемых вариантов технологического 
процесса 


Рис. 47. Зависимость между сеоестои- 
мостью и объемом производства 


Графически величина Л,» может быть представлена абсциссой 
точки пересечения прямых У, и И, (рис. 48). Из графика видно, 
что если заданная программа № < №, то целесообразно приме- 
нять первый вариант, если № > №, — второи вариант. 

Методика определения технологической себестоимости разра- 
ботана С. А. Тиллесом и показана на следующем примере. 

Пример. Определить, при каком минимальном выпуске целесообразно пере- 


вести обработку многоступенчатого валика с токарного станка типа 161 на много- 
резцовый полуавтомат типа 116. 


Исходные данные 





Показатели Станок 161 Станок 116 


Штучное время, мин за: №, живее: Л 15,9 5,0 
Время работы станка (машинное), мин ..... 11,9 4,03 
Время работы инструмента, мин у, ВА 11,8 15,08 
Отношение принятой частоты вращения к норма- 

ИВНОВО Е СНОС Ой КЕ Яой. < 0,9 0,8 
Длительность наладки, ч 0,15 0,50 
Число переналадок в год 24 24 


Стоимость специальной оснастки, руб. ..... —- 27,00 


ТОН ера вн 3 3 
Часовая тарифная ставка на станочных работах 

3-го разряда при сдельной оплате труда, коп. 60,6 60,6 
Часовая тарифная ставка работ 4-го разряда ре- 

монтных рабочих при сдельной оплате труда, коп. 59,6 59,6 
Доплаты и отчисления в соцстрах, %...... [3.5 13,5 
Амортизация станка, % (на капитальный ремонт) 7,4 1. 
Категория сложности станка ея 7 10 
Стоимость станка, руб. ЗН 750 1800 
Коэффициент на транспортировку и монтаж 1,1 1,1 
Средний коэффициент загрузки станка 0,85 0,85 
‘Стоимость | кВт-ч электроэнергии, коп. 1,6 1,6 
Длительность ремонтного цикла, лет рат 8 8 
Действительный фонд работы станка в год ... 4000 4000 


Пи №. АБК 2 ось —— 
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Расчет. 


Технологическую себестот == 
№. Рассчитывают за р а гь определяем в следующей последовательности. 
| Е ную плату станочника по следующей таблице 


о 
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р аи 








| а Е Ставка вме- 

г оо сте с допла- | Расценка за 
| я =“ тами и от- операцию на 
| = Е< числениями, | станке, коп. 

т © = 5 КОП. 
Профессия Вид оплаты че = -ре 
См №] Е 
х о 
= 9 9 Е с = 
х [) № ых | $ = 
©. ты 
= 24- -й- Е > 161 116 
- мо | Ы= 7 = 


в а М К | | 
т ЗЕ ИННА МИЗЫАЕСЦИ ИоенИИ ВЕ: |: 
Токарь Сдельная 3 60,6 | 8,2 | 68,8 1,13 | 17,9 5,65 
СЗ КО: ЗИ ИИ ЛЯ ее 
2. Определяют амортизационное отчисление 


Стоимость, руб. | Амортизация, приходящаяся } 
РР А РН Ре 





: [5 
5 = 
$ 
ы с У 
У а Вай - на одну минуту работы 
о ь ня " 5 станка, коп. на операцию 
5^ 
5 = ая [5 < < 





| 61,60 
161 | 750 | 82,5 | 832,5| 61, а 6 
: 9 [2400 ботОвВ ОВ ОА НЫЙ 
и. 147,85 
[бое - 8 Е ое зе 
о 1980 1998 147,85 | чоедтовь- 00. | 0207-49 


3. Рассчитывается расход силовой электроэнергии по формуле 


№ м . МустКэсс 

р 60 Е 
где М№уст — установочная мощность станка, кВт; Аз — коэффициент загрузки 
станка, учитывающий холостые ходы; обычно принимается равным 0,5; с5 — 


стоимость | кВт-ч (с = 1,6 коп.). 
Определяется расход силовой электроэнергии 





Расход, коп. 














Мощ - 
Станок НОСТЬ, 
кВт на минуту на операции 
25.0:5. 1.6 № 
Е Ч 0,03.11,9 = 0,36 
161 2 о 60 
10,5.0,5- 1,6 УЖ 
16 10.5 и =0.12 0,12.4,03 = 0,48 
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ремонтов. Согласно системе планово-предупреди. 
тельных ремонтов (ППР) (см. гл. ХГ\) и установленного ремонтного режима 
за весь ремонтный цикл (8 лет) определяют трудоемкость всех ремонтных 
работ ремонтного цикла, приходящихся На одну ремонтную единицу. 
Е Е лом: ох РО ел 


4. Определяют стоимость 











Трудоем- 
кость одного | ТРУдоем- 
Число ремонтного а 
т р боты ремонтных мероприя - ых 
Вид ремонтной рабо от р аб, 
нормо-часы | НОРМО-часы 
ВЕС р ВИ ЧЕ СЕЛО. ВЕРЕ НИ 
Осмотр 9 0,85 7,65 
Малый ремонт 6 А о 
Средний ремонт 2 23, 
Капитальный ремонт | 35,0 35,0 
Им о.г Оэиео5л 126,25 


Основная заработная плата ремонтных рабочих 4-го разряда равна 59,6 Х 
Хх 126,25 = 75 р. 24 к. 
Дополнительная заработная плата и отчисления на соцстрах составляют 


75,24.13,5 _ 
Стоимость материала принимается в размере 50% основной заработной 


75,24.50 _ 
платы и —— 24 р. 62 к. 


Таким образом, затраты на все виды ремонта на одну ремонтную единицу 
за межремонтный цикл составят: 75 р. 24 к. -- 10 р. 15 к. - 37 р. 62 к. = 


12 301 
8.4000.60.0.85 — 0,0075 к. 


Стоимость ремонта на операцию для станка 161 (7-я категория сложности 
ремонта) составит: 0,0075.7- 11,9 = 0,63 к., а для станка 116 (10-я категория 
сложности ремонта) 0,0075: 10:4,03 = 0,30 к. 

5. Определяют затраты на эксплуатацию режущего инструмента. 

е Стоимость одной минуты работы режущего инструмента определяется по 
ормуле 


— 123 р. 01 к., а на одну минуту работы станка 


би Г ИпСпер 
Си = —————ТЬ, 
‘Ящ При 


где 5и — первоначальная стоимость инструмента; ип — число переточек; Спер — 
стоимость одной переточки; Три — принятая стойкость между двумя переточ- 
ками; Ти — длительность работы инструментом на протяжении одной операции. 

Для станка 161 стоимость эксплуатации режущего инструмента на опера- 
цию составит 9,44 к., а для станка 116 — 12,06 к. 

6. Определяют затраты на эксплуатацию оснастки. Износ специальных 
приспособлений зависит от многосложных обстоятельств, причем физический 
его износ значительно меньше морального. Срок износа специальной оснастки 
условно принимают 3 года, т. е. ежегодный износ равен 33%. На ремонт оснастки 
ежегодно расходуется 25—30% ее стоимости, тогда затраты на содержание ос- 
настки составляют примерно 60% ее стоимости. 

Ежегодный износ спецоснастки стоимостью 27 р., применяемой на станке 116, 
составит 270,6 = 16 р. 20 к. 

7. Рассчитывают годовую стоимость наладок. Она зависит от их числа, 
а последняя — от годовой программы, размера партии деталей и стоимости 
одной наладки, зависящей от времени наладки и часовой ставки наладчика. 
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аработной 


‚ единицу 
62 к. = 


), 0075 к. 


тожноСти 
атегория 


ется По 


При укрупненных расчетах можно п] 


(И ) МАТ `ЯАЛ\; ` 
в году для деталей: ›инимать следующее число наладок 
мелких РЕ тн 6 
а В. фреон 
крупных | 24 


В нашем примере : 

67 р ре принимаем 24 наладки, часовую ставку наладчика 5-го раз- 

ряда — к., норму времени на наладку станка 161 — 9 мин, а 116 — 30 г 
Тогда стоимость наладок сост г РН от: 


а а авит: 
для станка 161 к — 9.49 р. 





для станка 116 





60 
8. Составляют ведомость изменяющихся затрат (табл. 37). 


9. Определяют размер критической программы, при которой целесообразно 
применять полуавтомат типа 116: 


_ _ 2424242 0182 29 
2869 АТА Г ое 


В зависимости от специфики обработки в расчет должны быть при- 
няты и другие расходы. Так, при изменении формы заготовки дол- 
жна быть учтена стоимость материала, а в том случае, если обра- 
ботка производится на специальном станке, его амортизация 
должна войти в условно-постоянные расходы; если новый способ 
обработки требует дополнительного штата вспомогательных ра- 
бочих, следует учесть их заработную плату и т. д. 


Та баъжща +37 
Сопоставительная ведомость изменяющихся затрат 


т а 











Модель 
Статьи затрат 
161 116 
Вл В ЗИ. као бе Бы | 
Переменные расходы, коп. 
Заработная плата (с дополнительной и отчисле- 

НИМИ ОНетВаХ р и о 17,9 5,65 
Амортизационные отчисления 284. ЦАБЕРЫ 0,36 0,28 
Стоимость силовой электроэнергии ....... 0,36 0,48 
Стоимость ремонтов. зинегкае сы олявемллнь В 0,63 0,30 
Стоимость эксплуатации режущего инструмента 9,44 12,06 

| бо о о ет 28,69 18,77 
Условно- постоянные расходы, руб. 
Стоимость эксплуатации оснастки ее сы у 
Стоимость:наладок: ой. вривегнох.. еже А 
И ого: а 2,42 24,24 
4 ЗАЗ О С Бе м а 
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ложил методику расчета расходов, свя. 
занных с работой оборудования, по так Е ыы. 
станко-часа (машино-часа). Этот метод заключа том, что 
для каждого типа оборудования устанавливаются коэффициенты 
(машинокоэффициенты), показывающис, во т раз затраты, 
приходящиеся на 1 Ч работы станка, больше либо меньше себе. 
стоимости 1 ч работы базового станка. За базовый станок обычно 
принимают токарный станок среднего размера, затраты на ма- 
шино-час работы которого исчислены заранее. 


Л. В. Барташев пред 


$ 43. Организация чертежного хозяйства 


Одним из условий, обеспечивающих нормальную работу ор- 
ганов технической подготовки производства, является четкая и 
правильная организация чертежного хозяйства, под которым 
понимается порядок оформления, размножения, хранения, вы- 
дачи и внесения изменений во всю техническую (конструкторскую 
и технологическую) документацию завода. 

Система организации чертежного хозяйства регламентирована 
ЕСКД, которая устанавливает единые правила оформления тех- 
нических документов, их копирования, внесения изменений 
а также хранения и учета. 

С внедрением ЕСКД по всему Советскому Союзу обеспечива- 
ется единство правил выполнения и оформления конструкторской 
документации, что позволяет без дополнительной переработки 
передавать документацию одного предприятия другому. Вместе 
с тем возрастает производительность труда конструкторов, вы- 
званная сокращением номенклатуры конструкторских докумен- 
тов; кроме того, с внедрением ЕСКД исключается повторение раз- 
работок и устанавливаются упрощенные, единые правила офор- 
мления чертежей. 

Перечень некоторых основных конструкторских документов и 
этапы конструкторской подготовки, на которых они применяются 
в соответствии с ГОСТ 2.102—68, приведены в табл. 38. 

В зависимости от стадий разработки конструкторские доку- 
менты подразделяют на проектные (применяемые на стадиях тех- 
нического предложения, эскизного и технического проектов) и 
рабочие (применяемые на стадии разработки рабочей докумен- 
тации). 

В зависимости от способа выполнения и характера использо- 
вания конструкторские документы делятся на оригиналы, под- 
линники, дубликаты и копии. 

ГОСТами 2.105—68, 2.106—68, 2.109—73 установлены виды 
каждого конструкторского документа, размеры и способы его 
оформления. 

Все выпускаемые чертежи должны иметь номер. ЕСКД пре- 
дусматривает следующую систему индексации: индекс чертежа 
должен иметь девять знаков (00 00 00 000). Первые два знака 
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Специс 


Ведом 
изде 


Ведом 
прое 


Ведом 
про. 


Поясн 


к 











применяемые на разных ст 








Е Ф 
шы м 
Наименование документа о и. < 
ао м © 
о ©. Ф а о. 
(Г) |= = 3 => 
Чертеж детали м 0 
Сборочный чертеж ге 4%. 
Чертеж общего вида 0 [Е 
Спецификация & ра. 
Ведомость покупных 0 0 
изделий 
Ведомость эскизного е — 
проекта 
Ведомость технического | — & 
проекта 
Пояснительная записка @ & 
Технические условия 0 0 





0 
сновные конструкторские документы, 
адиях конструкторской подготовки 


Рабочий 
проект 


Т аб-ллима- 98 





Определение документа 


Документ, содержащий изо- 
бражение детали и другие 
данные, необходимые для 
ее изготовления и контроля 


Документ, содержащий изо- 
бражение изделия и другие 
данные, необходимые для 
его сборки (изготовления) и 
контроля 


Документ, определяющий кон- 
струкцию изделия, взаимо- 
действие его основных со- 
ставных частей и поясня- 
ющий принцип работы из- 
делия 


Документ, определяющий со- 
став сборочной единицы, 
комплекса или комплектов 


Документ, содержащий пере- 
чень покупных изделий, при- 
мененных в разрабатывае- 
мом изделии 


‘Документ, содержащий пере- 
чень документов, вошедших 
в эскизный проект 


Документ, содержащий  пере- 
чень документов, вошедших 
в технический проект 


Документ, содержащий опи- 
сание устройства и прин- 
ципа действия разрабаты- 
ваемого ] изделия, а также 
обоснование принятых при 
его разработке технических 
и технико-экономических ре- 
шений 


Документ, содержащий потре- 
бительские (эксплуатацион- 
ные) показатели изделия и 
методы контроля его. каче- 
ства 


колы ру ВЕ ОЕ 


Условные обозначения: ® 


ставляют по усмотрению разработчика в зависимос 


или условий производства изделия. 


— обязательный документ; 0 — документ со- 


ти от характера, назначения 
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9: 


+. 


4-4. = 


обозначают номер изделия, вторые два ы < номер сборочной 
единицы, третьи два знака — номер подсоорки, ты три 
знака — номер детали, входящей в данную аз орку, данную 
сборочную единицу, данную машину. Внутри каждого индекса 
чертежа детали шифры сборочных о т а В ПО- 
рядке возрастания номеров. авы ‘индекс - онАВаЮ 
40-ю деталь первой подсборки 12-Й сборочной единицы первой 
машины. 

ГОСТ 2.501—68 устанавливает правила учета, хранения и об- 
ращения конструкторской документации. Этими правилами пре- 
дусматривается организация на каждом предприятии отдела или 
бюро технической документации, в функции которого входит: 

хранение и учет всех подлинников конструкторской докумен- 
тации, для чего при поступлении проверяется их пригодность 
для хранения, многократного изготовления копий и микрофиль- 
мирования; наличие установленных подписей и дат и комплект- 
ности; 

восстановление всех подлинников в случае их утери или когда 
они приходят в негодность; 

изготовление в специальной мастерской или получение от 
других предприятий копий конструкторской документации, их 
учет и хранение; 

обращение всех копий конструкторской документации среди 
организаций и лиц, ими пользующихся. 

Типовая схема организации службы конструкторской доку- 
ментации предприятия приведена на рис. 49. 

Аналогично Единой системе конструкторской документации 
разработана Единая система технологической документации 
(ЕСТД), которая устанавливает единые формы и правила офор- 
мления технологической документации (маршрутная карта, опе- 
рационная карта, карта эскизов и схем, технологическая инструк- 
ция и др.); единую систему учета и анализа применяемости тех- 
нологической оснастки; единую систему учета и анализа приме- 
няемости деталей, узлов и материалов; единую систему внесе- 
ния и оформления изменений; единые стандарты на нормокон- 
троль. 

Вся техническая документация в виде копий, используемых 
в работе общезаводских подразделений (отделы главного кон- 
структора и главного технолога), хранится в бюро копий (обычно 
называемое центральным техническим архивом) — документа- 
ция, используемая цехами — в подразделениях бюро рабочих 
копий (обычно называемых чертежно-раздаточными кладовыми). 

Чертежно-раздаточные кладовые могут подчиняться отделу 
технической документации завода либо начальнику обслуживае- 
мого ими подразделения предприятия. В этом случае за отделом 
технической документации остается инструктаж и повседневное 
наблюдение за правильной организацией работ в цеховых разда- 
точных кладовых. 
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ЕСТД регламентирует также порядок получения, учета, хра- 
нения, выдачи технической документации и внесения в нее из- 
менений (ГОСТ 2.501—68). Передача подлинников оформляется 
приемо-сдаточным актом, а получение их регистрируется в ин- 
вентарной книге подлинников. Для их выдачи и выдачи копий 
заполняется карточка учета документов, на обороте которой ве- 
дется учет выдачи копий различным абонентам. Кроме того, на 
каждого абонента заводится специальная карточка. Выдача ко- 
пий рабочим, наладчикам, мастерам производится без регистра- 
ции в карточке, а по жетонам (маркам) либо по распискам уста- 


новленной формы. 
Особо важное значение в о 
имеет внесение в техническую Доку 


ваемых различными причинами. 
Правила внесения изменении предусмотрены ГОСТ 2.503—74. 


Его неуклонное соблюдение позволяет оградить производство от 
возникновения всяческих неполадок: изготовления деталей по не- 
исправленным чертежам, списывания в брак деталей, имеющихся 


В заделах и т. п. 
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рганизации чертежного хозяйства 
ментацию изменений, вызы- 













Вносить изменения в технические документы имеют право 
только те органы, которые выпустили данный документ. Дл; 
внесения изменений всем пользователям данным документом рас. 
сылают извещения об изменении. Затем исправляют технически, 
документ, обязательно указывая, когда и на основании какого 
извещения данное изменение внесено. Графические правила вне. 
сения изменений также оговорены ГОСТом. 


$ 44. Планирование технической подготовки 
производства 


Необходимость своевременного обеспечения производства тех- 
нической документацией по новым или модернизируемым  кон- 
струкциям, большой объем работ по технической подготовке про- 
изводства, значительные средства, затрачиваемые на ее осуще- 
ствление, требуют установления жестких сроков ее проведения, 
четкого согласования и увязки сроков выполнения отдельных ее 
стадий и этапов, т. е. планирования всего процесса подготовки. 

Планирование технической подготовки производства выра- 
жается в составлении календарных планов и в определении 
необходимых денежных средств и материалов по ее ‘осущест- 
влению. 

Техническая подготовка производства осуществляется кон- 
структорскими и технологическими отделами заводов и специаль- 
ными конструкторскими бюро или научно-исследовательскими ин- 
ститутами. В первом случае конструкторские или технологиче- 
ские отделы составляют только календарные планы подготовки 
производства, а экономические расчеты выполняет отдел завода. 
Во втором случае ОКБ или НИИ проводят весь комплекс расче- 
тов, составляют календарные графики, определяют смету затрат 
на подготовку производства и т. д. 

В. основе всех этих расчетов лежит перечень работ, которые 
должны выполняться в органах технической подготовки, а также 
трудоемкость ‘этих работ, которые оформляются номенклатурным 
планом конструкторских работ, представленным в форме 3 (цифры 
условные). 

При составлении такого плана нужно прежде всего определить 
трудоемкость всего объема будущих работ по технической подго- 
товке производства, что представляет серьезные трудности, так 
как планирование производится в период, предшествующий созда- 
нию конструкции и поэтому может иметь только укрупненный, 
ориентировочный характер. 

Только в случаях планирования технической подготовки се- 
рийного производства, т. е. тогда, когда известны чертежи буду- 
щей конструкции, планирование подготовки производства при- 
нимает более отчетливые формы. Но и в данном случае время на 
некоторые работы, как например, на проектирование оснастки, 
также может быть установлено только ориентировочно. 
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Приступая к прбектированию новой машины, конструктор 
может только на основании аналогий соответствующих конструк- 
ций представить возможное число деталей, которые будут входить 
в конструкцию. Еще меньше он может определить, какие именно 
и сколько деталей окажется оригинальными, заимствованными,, 
унифицированными, а это существенно влияет на трудоемкость 
их проектирования. Надо также учитывать, что проектирование 
конструкции или разработка технологического процесса есть твор- 
ческий труд, а поэтому установление точного времени для его 
выполнения оказывается подчас весьма затруднительным. 

Определение сроков создания конструкции требует хотя бы 
ориентировочных данных о комплексе входящих в данную кон- 
струкцию деталей и сборочных единиц и о трудоемкости их проек- 


тирования. | 
Для определения общеи тр 


ВЫМ 
дует руководствоваться Типо 
ВОЙ документации. Типовые нормы времени уста 


новлены на разработку конструкторском ай мы 
сование и увязку работ внутри конструкторского бюро и группы, 


удоемкости проектирования сле- 
и нормами времени на разработку 








Сборник содержит типовые нормы Пн р выполнение КОН. 
структорской работы на стадиях технического проектирования и 
разработки рабочей документации. 

Для стадии технического проектирования нормы предусмо. 
трены на следующие работы: выполнение чертежей (общего Вида, 
детали, теоретического, габаритного); составление ведомостез 
согласования применения изделия, технического проекта, покуп- 
ных изделий; подготовка пояснительной записки, программы и 
методики испытаний; составление таблиц и проведение . расчетов: 
разработка схем; подготовка прочих документов; нормоконтроль. 
сверка копии с оригиналом; технологический контроль конструк- 
ЦИЙ. 

На стадии разработки рабочей документации нормы преду- 
смотрены на такие работы: выполнение чертежей (детали, сбороч- 
ного, теоретического, габаритного, монтажного); проектирование 
схем; составление спецификаций, ведомостей спецификаций, ссы- 
лочных документов, покупных изделий, согласования примене- 
ния изделий; разработка технических условий, программы и ме- 
тодики испытаний, эксплуатационных и ремонтных документов, 
таблиц; проведение расчетов: подготовка прочих документов: 
нормоконтроль; сверка копии с оригиналом; технологический И 
конструкторский контроль. 

Типовые нормы времени построены в зависимости от двух ос- 
новных факторов: новизны конструируемых изделий (пять групп, 
которые в таблицах, применяемых для нормирования, обозна- 
чены буквами А, Б, В, Г, Д) и сложности сборочных единиц, де- 
талей и схем изделий (шесть групп, которые указаны в норматив- 
ных таблицах римскими цифрами Т, 1, ИТ, Ту, У, УГ. 

По группам сложности сборочные единицы распределяются сле- 
дующим образом. 

1 группа. Сборочные единицы не содержат перемещающихся 
деталей и имеют простую конструкцию сварных или литых эле- 
ментов; в этих единицах механизм имеет нерегулируемые передачи 
скоростей главного движения, рабочие и вспомогательные про- 
цессы в них взаимно не связаны, механизмы перемещаются с по- 
мощью обычных механических средств. К ним относятся: емкост- 
ная аппаратура, работающая без давления; отдельные установки, 
не содержащие сложных элементов и перемещающихся деталей: 
конструкции с ручным рычажным механизмом; производственный 
инвентарь простеишей конструкции с ручным передвижением, 
узлы и механизмы по заимствованным образцам и т. п. 

П группа — это сборочные единицы, включающие литые и 
сварные некорпусные детали с прямолинейной поверхностью и 
небольшим количеством выступов; они имеют одну или две кине- 

матические пары, перемещающиеся с одной степенью свободы, и 
соединения в пределах допусков 3-го и 4-го классов точности. 
Сборочными единицами этой группы являются одноступенчатые 
передачи, кронштейны, опоры вращающихся деталей и т. п. 
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1У группа — сборочные единицы со сложными кинематиче- 
скими передачами и элементы автоматики механического, элек- 
трического, гидравлического и другого типа, требующие прове- 
дения расчетов большого количества сопрягаемых размеров в пре- 
делах допусков 2-го и 3-го классов точности и имеющие литые и 
сварные элементы сложной криволинейной конфигурации. На- 
пример, коробки скоростей, подвижные столы машин, делитель- 
ные устройства, механизмы механической, электрической, гидра- 
влическойи и другои автоматики, измерительные устройства работы 
изделий и т. д. 

У группа — это сборочные единицы автоматического и полу- 
автоматического действия, сложное оборудование для выполне- 
ния нескольких технологических процессов, прецизионное обору- 
дование, конструирование которого связано с проведением 
поисковых работ и больших аналитических расчетов сопря- 
гаемых размеров в пределах допусков 1-го и 2-го классов точ- 
ности; конструкции изделий, предусматривающие автоматизацию 
всех операций, которые выполняются с применением сложных 
электрических, пневматических, гидравлических или электронных 
схем, где рабочие и вспомогательные функции работы оборудо- 
вания автоматизированы. В эту группу входят изделия, имеющие 
кулачковые и эксцентриковые механизмы, червячные и винтовые 
регулирующие передачи и систему автоматического управления 
(конструкция их обеспечивает возможность встройки в автомати- 
ческие линии); контрольно-измерительные устройства с оптиче- 
скими и оптико-механическими частями или элементами автома- 
тического контроля, приборами и аппаратами высокой чув- 
ствительности со сложной схемой с применением электроники и 
фотоэлементов, следящих устройств с бельшим числом элементов 
взаимодействия и связей; измерительные и счетные устроиства для 
автоматического контроля высокой точности и чувствительности; 
аппаратура с гидравлическим или пневматическим приводом, 
которая работает под давлением, является взрывоопасной и под- 
лежит регистрации в органах Госгортехнадзора, и т. д. 

УТ группу составляют сборочные единицы, у котсрых рабо- 
чие и вспомогательные процессы полностью автоматизированы и 
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имеют систему автоматического регулирования режимов работы, 
а также прецизионное оборудование весьма рые оригиналь. 
ной конструкции, технологическое оборудование, встраивающееся 
в автоматические линии и содержащее большое количество эле. 
ментов автоматики. К ним относятся: конструкции изделий с адап. 
тированным и программным управлением, имеющие электронные 
и счетно-решающие системы; приборы, включающие прецизион- 
ные контрольно-измерительные устройства и элементы. весьма 
высокой чувствительности; узлы с электродным управлением и 
отсчетом; изделия, конструирование которых связано с поиско- 
выми работами и проведением специальных аналитических рас- 
четов. 

В каждой группе сложности имеются группы новизны, суще- 
ственно влияющие на трудоемкость проектирования. 

Группа новизны А — проектирование сборочных единиц и 
схем изделий по имеющимся образцам существующих моделей без 
значительных конструктивных и размерных изменений. 

Группа новизны Б предусматривает модификацию существую- 
щих моделей с использованием унифицированных элементов, мо- 
дернизацию существующих образцов с изменением параметров 
при применении большого количества заимствованных составных 
частей. 

Группа новизны В — проектирование сборочных единиц и 
схем изделий с введением значительных технических и принци- 
пиальных изменений отдельных составных частей с новыми раз- 
мерными параметрами, требующих экспериментальной проверки. 

Группа новизны Г составляют работы по проектированию сбо- 
рочных единиц и схем изделий со всеми новыми параметрами, ко- 
торые связаны с проведением экспериментальной проверки от- 
дельных составных частей. 

Группа новизны Д предусматривает проектирование принци- 
пиально новых процессов или методов. Конструирование изделий 
этой группы связано с проведением научно-исследовательских 
работ и экспериментальной проверки всех составных частей из- 
делия и их взаимодействия в заданных параметрах. 

Приведенная выше классификация изделий по группам слож- 
ности и новизны не является исчерпывающей и отражающей все 
многообразие конструкторских разработок в народном хозяй- 
стве, поэтому рекомендуется на местах составлять классификаторы 
конкретных объектов конструирования с учетом особенностей 
отрасли или предприятия. 

В сборнике типовых норм детали и схемы изделий по степени 
сложности также делятся на шесть групп. 

В табл. 39 в качестве примеров приведены нормы времени на 
отдельные виды разработок конструкторской документации на 
стадии технического проекта. 

Планирование технологической подготовки производства тоже 
нуждается в исходных нормативах. 
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Табли ца 40 


Нормы времени на одну деталь на разработку 
технологических процессов по механической обработке деталей, ч 





ОВ С ПРНЫ И еатийии чреве ЧАВЕС ем. або, 
Группа технологической сложности 
| 
| 
| 





Наименование работ 





Разработка рабочего опера- 
ционного технологического 
процесса а) единичного, 
мелкосерийного и серий- 
ного производства. 


> 
>) 
— 
<*> 


Разработка краткого опера- 
ционного технологическо- 
го процесса с указанием 
в тексте р рее 
поверхностей ... 3,0 Э.Н 1567;25123.0 

Разработка маршрутного 
техпроцесса (указывается 
последовательность опера- 
ций, оборудование и спец- 
о 2,4 4,3 6,9 9,2 

Разработка расширенного 
маршрутного техпроцесса 
(указывается кратко со- 
держание каждой -опера- 
ции, оборудование и спец- 
оснастка) .. 2,0 4,0 ее По 

Разработка типового техпро- 
цесса: 

норма на первую де- 
ТАЛЬ о 52721 10.0}, |851: 90.0: „|399 
норма на последующие 0,8 1,6 2,9 4,6 6,1 

Разработка слепышей на 
Деталь а. : 116 3,2 5,8 9212.9 `1.1458-.-2550 

Заполнение слепышей на 
одну деталь ... 0,8 1,6 2,9 4,6 6, 1 8,8 | 12,5 

Разработка и вычерчивание 
эскиза детали технологом | 0,31| 0,40| 0,611 1,02| 1,33| 2,05| 2,76 


33,0 | 47,0 


13,3 | 18,6 


Во. |, 


57,0 | 80,0 
8,8 | 12,5 


14,4 |23,0 | 30,6 62,2 





Практика работы органов технической подготовки различных 
отраслей машиностроения (станкостроения, автомобилестроения 
и др.) показала полную возможность создания таких нормативов. 
Так, в основу системы, предложенной институтом Оргстанкин- 
пром, положено группирование деталей по степени их техноло- 
гической сложности (табл. 40). 

Технологические процессы после их разработки должны быть 
пронормированы. В табл. 41 приведены нормы времени, предла- 
гаемые институтом Оргстанкинпром для нормирования техпро- 
цессов. 

Таким образом, зная общее число деталей, входящих в дан- 
ную конструкцию, и распределяя их по группам технологической 
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ы 
Ч 
сложности ех те 
м к ыы нормам времени, можно установить 
| рудоемк разработки и нормирования технологических про- 
„| | цессов. х пр 
у 


Как 
‘ак видно из табл. 40 и 41, трудоемкость разработки техноло- 


в Им \ у ^ 
ГУ еются нормы времени и на разработку сборочных процессов. 
ИЕ (. ` : © 
| гических процессов механической обработки зависит от группы 


47,0 


18,6 





сложности деталей. Всего таких групп семь. К первой группе 
относятся нормали, короткие валики, гладкие втулки, простые 
крышки и т. д. Ко второй группе — цилиндрические шестерни 
простой конфигурации 3-го и 2-го классов точности, вилки, крышки 
простой конфигурации, ушковины, маховики ит. д. К третьей — 
шестерни сложной конфигурации 2-го класса точности, рычаги, 
валики многоступенчатые и т. д. 

Аналогично по группам сложности разбиты сборочные единицы 
(в зависимости от числа элементов конструкции, входящих в сбо- 
рочную единицу или агрегат). 

В технологическую подготовку производства, как известно, 
входит проектирование и изготовление оснастки. 

Для подсчетов числа единиц оснастки псльзуются козффици- 
ентом технологической оснащенности, под которым понимается 


Таблица 41 


Нормы времени на одну деталь на техническое нормирование 
техпроцессов механической обработки, ч 





Группа технологической сложности 





Работа 








Техническое нормирование 
попереходного техпроцес- 
са по дифференцирован- 
ным нормативам режимов 
резания и времени . .. 1.5 3:5 7.0. “буд: | тг ГЕФ-яе 269 

Техническое нормирование 
попереходного техпроцес- 
са по укрупненным нор- | 
мативам времени... . 0,43 | 0,86.| .1,5 ХТ 3,8 5,1 6,5 

Техническое нормирование 
маршрутного техпроцесса 
по типовым (целевым) нор- 
мам времени ...... 

Контроль нормирования опе- 
рационных технологиче- 
ских процессов по диффе- 
ренцированным нормати- 
БАМ олень вены 0,25 | 0,45 | 0,6 0,851: 19 1,4 

Контроль нормирования 
технологических процес- 
сов по укрупненным нор- 
мативам ...-..-- 


д винная —_————— __ оз д_дд——ы— 


0,17 | .0,34 | 0,6 1,0 [,5 2,0 2. 
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Рис. 50. Зависимость коэффициента оснащенности прядильных машин от объема произ- пле 
водства: . 
1 — приспособления; 2 — специальный режущий и измерительный инструменты; 3 — Пр С 
пресс-формы; 4 — штампы; 5 — коэффициент че 
Спеце 
о мен 
среднее число единиц специальной оснастки, приходящееся на Специ 
одну оригинальную деталь данного изделия. инс 
Различают общий (суммарный) коэффициент, характеризую- Проч 
щий общую оснащенность изделия (всеми видами оснастки) и Общи 
НОС 


частный, характеризующий оснащенность изделия каким-либо 
конкретным видом оснастки (например, штампами, станочными 
приспособлениями и т. п.). Величина этих коэффициентов тем 
больше, чем ближе производство к массовому. В качестве примера 
на рис. 50 приведены данные о коэффициенте оснащенности пря- 
дильных машин в зависимости от объема производства. 

Зная коэффициенты оснащенности (частные и общие) и умно- 
жая их на число оригинальных деталей, можно получить (ориен- 
тировочно) число единиц необходимой оснастки для постановки 
производства нового объекта. 

Ниже приведены примерные коэффициенты оснащенности для 
различных типов производства: 





т: о ЗИ В О ж 
Мелкосерийное 1. -..1. --;.. 3 ох №05 
Среднесерийное 7. т. о... 065—125 
Крупносерийные я. стенке еее ча год 4.0 





Изменения частных коэффициентов оснащенности в зависи- 
мости от типов производства приведены в табл. 42. 

Примеры норм на проектирование технологической оснастки 
приведены в табл. 43 *. 
| В том случае, если конструирование оснастки основано преиму- 
- щественно на унифицированных элементах (стандартных, нор- 

ПН мализованных или заимствованных) — в пределах 70—80% об- 
щего числа наименований деталей, а разработка технологических 


1 По данным станкостроительной промышленности, 
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-- | Габлица 49 
© Средние коэффициенты оснащенности 
для текстильного машиностроения 
кала с още ва: 2 
| Тип производства 
\%, | Единичное Мелко- Серийное К рупно- 
| серийное серийное 
| Наименование оснастки 
— са | ях | Зи | Чи | и | Ча | д | За 
| м -- ыы |- мя | & м | шы | ВЕ | Ши 
вн | 58 | 83 1 53| 38 | 4 | 88 | 5: 
% Ея | 9Я | ЕЯ |9 |3 |169 | 5$ |908 
$ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Произ. Литейная оснастка (комплекты) | 0,05 | 0,05 | 0,05 0.05 | 0.06 0,06 | 0,06 | 0,06 
Штампы и пресс- ыы (ком- 
м ПСЖЛЬГ -- — | 0,07] 0,02 1 0,0510,1 10,2 | 0,5 
Приспособления ‘для механи- 
ческой обработки .... 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 1-0,45-1 0,3 10.4 | 12 
Специальный режущий инстру- 
На мент... 0,04 | 0,07 | 0,08 | 0,13 | 0,15 | 0,25 | 0,3 | 0,6 
Специальный измерительный 
ЗуЮ- Инструмент с. а сеоень | 0.09 | 00510,07 | 0,12 кос возаА 10,3 1330 
` Прочие виды оснастки .. .| 0,02 | 0,04 | 0,03 | 0,05 | 0,08 0.2 0,3 10,6 
|) и Общий коэффициент оснащен- | 
1Иб0 ности (средний) .... .|0,17| 0,25 | 0,29 | 0,44 | 0,64 | 1,21 | 1,46 | 3,96 
ЫМИ РАЕН: о В РАО" НТ ОН ОН, аи ые 
тем 
ера Таблица 43 
Я- 
ы Примерные нормы времени на конструирование 
единицы технологической оснастки для серийного производства, 
[НО- | нормо-часы 
ен- р И И Я асНанаааце АН НАЯ 
КИ Группа конструктивной | на 5 
В сложности = о ы 
ЕВ 
ля Вид оснастки | во > 
|= “> 
1 п 1 ГУ У ба с 
| ФВ 
| 
зый реж ий инстру- 
АА ож ан, 50: 717-| 199905 
Специальный измерительный 59 т: 37 
`И- инструмент ... 2 Ра в: г то ыы 4,2 
Вспомогательный инструмент — о т 
Приспособления для механиче- 3 19 85 
Й ь каг | 150 11 16 2 5 
К ской обработки . Е 12.5 | 18 23 0,9 | 


Штампы 





* Используется при укрупненных расчетах без подразделений по группам- 


сложности, 


ИА Е о О 
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процессов — на типизации этих процессов, то нормативы труде. 
емкости на проектирование оснастки и разработку технологиче 
ских процессов могут быть уменьшены на 40—50%. В этом слу- 
чае изготовление унифицированных дДеталеи оснастки может 
быть организовано серийно, что позволит снизить трудоемкость 
ее изготовления на 20—30%. | 

Пользуясь этими данными, можно с достаточной степенью 
точности установить трудоемкость проектирования конструкции 
или разработки технологических процессов, проектирования не 
только по отдельным этапам, но и по категориям исполнителей — 
конструкторам, копировщикам, контролерам, конструкторам по 
нормализации, технологам и т. п. з 

Таким образом, на всех этапах технической подготовки про- 
изводства, пользуясь нормативами трудоемкостеи, можно пред- 
ставить объем той или иной работы, а зная число работников раз- 
личных специальнсстей и квалификаций, определить длитель- 
ность выполнения этой работы (в днях) по формуле 


М№Е 
Ракь ’ 


т 


где Т — продолжительность выполнения отдельного этапа, ч, 
М,№М — объем работ по данному этапу, усл. ед. (шт); Г — трудоем- 
кость единицы работ данного этапа, нормо-часы; Р — число ра- 
ботников, занятых выполнением этих работ; д — продолжитель- 
ность рабочего дня, ч; к, — планируемый коэффициент выполне- 
ния норм (принимается в расчет при сдельной оплате работ). 
Пример. Определить длительность калькирования чертежей машины, если 
известно: имеется 120 условных чертежей сборочной единицы А, приведенных 
к одиннадцатому формату (Ф11), и 75 условных штук — чертежей сборочной 
единицы Б; трудоемкость калькирования одной форматки — 1,5 ч; в бюро че- 
тыре чертежницы; продолжительность рабочего дня 8 ч; коэффициент переработки 
норм (чертежницы работают сдельно) 1,2: 
(120 - 75) 1,5 


= 4.8.1.2 


я 


Однако при календарном планировании технической подго- 
товки производства нельзя ограничиваться определением возмож- 
ностей выполнения работ по их объему; надо также установить 
их последовательнссть, сроки отдельных этапов, согласовать их 
выполнение во времени и установить общую длительность всего 
процесса подготовительных работ. 

Для этого составляется общий календарный график техниче- 
ской подготовки производства (рис. 951), который охватывает 
как конструкторскую, так и технологическую подготовку. 

Отличительной особенностью такого графика является парал- 
лельно-последовательный порядок проведения работ, что позво- 
ляет сокращать общую длительность технической подготовки и 
сроки освоения нового объекта в производстве. 
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Рис. 51. Общий календарный график техническо 


































Выполнение тех или иных работ а не Е бри- 
`алам конструкторов и технологов. `-чевидно, 
рае НН > } для них недостаточен, иб 
такой общий календарный график - : ‚ ибо 
в нем не детализируется распределение работ по и тени 
Для планирования работы отдельных бригад = основе общего 
графика составляются детальные объемно-кален ыы графики, 
которые раскрывают общий комплекс работ, порученных отдель- 
ной бригаде с разбивкой по исполнителям и срокам. 

Как общий, так и детальные графики служат не только для 
предварительного планирования, но И ДЛЯ текущего контроля хода 
работ. з 

В процессе выполнения работ по технической подготовке про- 
изводства их объем и сроки могут по различным причинам ме- 
няться: некоторые работы могут опережать намеченные сроки, 
а другие отставать в силу непредвиденных задержек. Поэтому 
в график нужно непрерывно вносить поправки и принимать меры 
к ликвидации причин отставания. 

В целях оперативного регулирования деятельности отдельных 
бригад, бюро, отделов обычно составляются месячные оператив- 
ные планы их работы, основанные на детальных графиках. 


На основании плана отдела составляется месячный план для 


отдельных групп с детализацией по видам работ (конструирова- 
ние, расчеты, деталировка и т. д.). 


Учет выполнения работ каждым работником, а также соответ- 
ствующим группами и отделом в целом ведется по данным инди- 


видуальных учетных карт (форма 4), отчетов и актов о сдаче той 
или иной работы. 


Подобная учетная карта при сдельной системе оплаты труда 
может служить основанием для расчета заработной платы. После 
оформления карту направляют в плановый отдел КБ для учета 
хода выполнения той или иной работы, а затем в бухгалтерию — 
для оплаты труда исполнителя. 


Оперативное календарное планирование работы конструктор- 
ского или технологического отдела должно быть тесно связано 
с технико-экономическим планированием. В частности, конструк- 
торские и технологические отделы самостоятельной проектной 
организации на основе номенклатурного плана работ составляют 
свой план, включающий следующие разделы: план работ; план по 
труду; смету общепроизводственных расходов; смету администра- 
тивно-хозяиственных расходов, сводную смету затрат на произ- 
ВОДСТВО. 

Конструкторский и технологический отделы заводов не имеют 
самостоятельного плана и соответствующие расходы учитываются 
при разработке общезаводского техпромфинплана в виде специаль- 
ной сметы затрат на подготовку и освоение новых объектов про- 
изводства, новых технологических процессов, их механизацию 
и автоматизацию, 
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$ 45. Особенности планирования крупных 
проектно-экспериментальных работ 
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про 
Оперативное планирование опытного производства, в котором № 
сочетаются выполнение научно-исследовательских И проектно- работ8 


конструкторских работ, многократные испытания с процессами 
изготовления новых объектов производства, отличается существен- в 
ными особенностями. Тесное переплетение различных видов работ А 
и сложная их взаимосвязь требуют особого подхода к установле- В 
нию программы и сроков их выполнения с тем, чтобы в программе ` 
были правильно определены последовательность и зависимость р 
отдельных этапов работ. Дело осложняется еще и тем, что распо- Е 


рядок и содержание работ для каждой темы задания зачастую Ш. 
ее специфичны и не укладываются в типовую схему этапов. 
№ Для подобного рода работ создана специальная система пла- Для 


нирования, приспособленная к осуществлению крупных научно- 


| тировать порядок взаимосвязанного выполнения в виде серии 
| последовательных работ, каждая из которых должна завершаться 
строго определенным результатом (называемым событием). 
Установленные таким путем работы и события оформляются 
| в виде сетевой схемы, где каждое событие представлено кружком, 
| а приводящая к нему работа изображена отрезком прямой. Такое 
| построение дает скелетную схему процесса выполнения темы- 
М задания (рис. 52). 
= № Для превращения намеченной схемы в плановый график необ- 
| ходимо установить продолжительность отдельных работ. В основу 
| кладется экспертная оценка специалистов, имеющих опыт выполне- 
| ния аналогичных работ, причем учитываются оценки продолжи- 
тельности каждой работы: максимальная {„., минимальная Ёп 
и наиболее частая #,. 
| Ожидаемое время выполнения каждой работы определяется 
| по вероятностной схеме следующим образом: 






"М технических и производственных заданий, требующих согласован- ные ах 
а || ной работы большого числа исполнительных звеньев и соблюдения ‘ожидаел 
—- И конечных сроков всей работы. В частности, для решения подобной Дал 
|| задачи используется своеобразная разновидность графических ОТ &к И 
— методов проектирования в виде так называемых сетевых схем или 
= графиков в сочетании с некоторыми вероятностными моделями 
— | распределения длительностей отдельных действий (этапов работы). В 
м | Эта система получила название сетевой системы планирования т 
|| и управления (СПУ). и -— 
и. Отправным моментом в разработке плана выполнения темы- -_ 
о задания служит строгое уточнение объекта и цели, которая должна ре 
| быть достигнута в результате всей работы. Вслед за тем необходимо дой раб 
И точно расчленить намечаемую работу на составные части и спроек- рый пре 
| 
| 
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Габлинца - 44 


Экспертные оценки и ожидаемая 
продолжительность каждой работы 









































| 
] ‹ ‹ м 
А 2 3 5 3,2 
1 
В я | о |, 
© 1 о ] 4 14 Рис. 52. Скелетная схема процесса выпол- 
р 3 6 Зз | нения темы-задания: 
Р.Х ] 
Е | о 3 о’) | А — деталировка; В — составление спе- 
| ^, цификации нормализованных деталей; СЫ— 
| | | уточнение допусков; ДР — составление чер- 
р тежей общей сборки; Е — составление ма- 


териальной спецификации 


Для рис. 52, в качестве примера, в табл. 44 приведены эксперт- 
ные оценки продолжительности каждой работы и рассчитана их 
ожидаемая продолжительность выполнения (в неделях). 

Далее для каждой работы определяют квадрат отклонения 
от к х По формуле 


9? — | пах — би тя 
6 

Если квадрат среднеквадратичного отклонения невелик, это 
значит, что оценка продолжительности работы достаточно точна 
и вероятность ошибки незначительна (табл. 45). 

В результате нахождения ожидаемой продолжительности каж” 
дой работы определяется так называемый критический путь, кото- 
рый представляет собой наиболее продолжительную цепь после- 
довательно связанных работ на сетевом графике (от начала работ 
до решения поставленной задачи). Все остальные работы должны 
выполняться параллельно. На рис. 52 самая продолжительная 
совокупность работ А_С—Р составляет 7,9 недели. 

Зная конечные сроки выполнения задания в соответствии 
с расчетами критического пути, можно определить для каждой 
работы самый ранний срок выполнения Ть и самый поздний срок 
выполнения Т. и рассчитать так называемое резервное время 
Т, — Ть. Так, например, событие 3 может произойти после начала 
работ через 3,2 -- 1,4 = 4.6 недели (А—С). Действие же В займет 
всего 1,1 недели. Следовательно, в данном случае резервное время 
составит 4,6 — 1,1 = 3,5 недели. Это означает, что в указанных 
пределах возможны сдвиги сроков выполнения работы или пере- 
броски части исполнителей с соответствующим удлинением периода 
выполнения работы В, — без нарушения заданного конечного 
срока. Для всей совокупности работ, образующих критическии 
путь, сроки их выполнения жестко фиксированы, а резервное 
время равно 0. 

Расчет резервного времени для рассматриваемого примера 
приведен в табл. 46. 
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Таблица 45 Таблица 46 
Оценка степени Расчет резервного времени 
достоверности для работ сети СПУ 


продолжительности каждой 
работы в сетевом графике 








ы Т Т е 
Дисперсия про- К>. р П | 
Работа должительности — .Е 
работы (6?) г 
А 0,250 А 3,2 93.279 
В 0,073 В (В) БЫ АО р э5 
С 0,341 © 46 (А) 4080 
|9 0,445 р | (А-С—О) 7,9 | (АС О) 7,91 0 
Е 0,111 Е (А—В). 5,2 (АЕ ВХ. |2 


Далее суммируют квадраты отклонений для работ, образующих 
критический путь, и извлекают квадратный корень для определе- 
ния среднего квадратичного отклонения (табл. 47). 

Если заданное время для выполнения задания составляет Т., 
то вероятность выполнения задания в указанный срок определя- 


ется исходя из значения функции Ф (х) р=Ф | "^^ | 


по графику, представляющему собой кумулятивную кривую 
нормального распределения (рис. 53). 


В данном случае Т. = 10 недель, Гр = 7,9 недель; | 
р—Ф [А — Ф [2,065] —0,980, | 


что означает выполнение за 


дания в срок с вероятностью р = 0,98. 
Здесь Ф [2,065] — соотв 


етствующее значение функции Ф (х), 














700 взятой из справочных таблиц нор- 
90 мального распределения. | 
5 Таблица 47 
т Расчет среднеквадратичного отклонения 
60 продолжительности работ критического пути 
50 
Работа 0? 
40 
30 
А 0,250 
7% 6 0'341 
70 р | 0,445 й 
я У! в* = 1;036 
Рис. 53. К ы 
О Об Абевин ыы в=Ии 1,036 == 1,017 
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$ 46. Механизация работ 
по технической подготовке производства 


Сокращение сроков технической подготовки производства при 
значительных объемах расчетных работ и затратах времени на 
поиск информационно-справочных материалов достигается внедре- 
нием механизированных и автоматизированных средств осуще- 
ствления технической подготовки производства, широким приме- 
нением математических методов. 

Особенно важно в этой области использование устройств и 
машин, позволяющих механизировать и автоматизировать процесс 
конструирования изделий, разработку технологических процессов, 
нормирование и т. д. По степени автоматизации конструирования 
все системы можно разбить на три класса. 

К первой подсистеме автоматизированного конструирования 
относятся ЭВМ и другие устройства, которые по заранее разра- 
ботанным алгоритмам и программам осуществляют все расчеты, 
связанные с конструированием и выбором оптимального варианта 
конструкции изделия, а в ряде случаев производят вычерчивание 
сборочных и рабочих чертежей, печатание спецификаций и свод- 
ных ведомостей. Во второй подсистеме — полуавтоматизированной 
— по заданию конструктора на ЭВМ производят сложные расчеты 
различных вариантов машин или отдельных их элементов, а выбор 
оптимальных решений остается за человеком. В третьей — инфор- 
мационно-справочной подсистеме — конструктор, — приступая 
к разработке нового изделия, может быстро ознакомиться с суще- 
ствующими разработками и заимствовать необходимые материалы 
для нового проектирования. 

Подсистемы первого класса необходимо использовать для 
разработки часто встречающихся сборочных единиц, состоящих 
из типовых и унифицированных деталей. С развитием унификации 
все большее число узлов машин и приборов будет проектироваться 
с помощью ЭВМ. Примерами подсистем автоматизированного 
проектирования могут служить разработанные в СССР комплексы 
алгоритмов и программ для проектирования шпиндельных коробок 
агрегатных станков, штампов, сложного режущего инструмента, 
систем трубопроводов, некоторых видов установочно-зажимных 
приспособлений. 

Наиболее перспективны полуавтоматизированные системы, 
в которых с помощью различных вводных устройств (электроопти- 
ческий карандаш, клавиатура пультов и др.) конструктор получил 
возможность обмениваться информацией с вычислительной маши- 
ной. Примером таких систем может служить разработанная фир- 
мой «Дженерал моторс» электронная система ДАС-1 для моделиро- 
вания внешнего вида автомобиля. В этой системе конструктор 
использует электрооптический карандаш как инструмент для 
связи с ЭВМ. Применение подобных систем в десятки раз сокра- 
щает время проектирования. Однако вследствие высокой стоимости 


239 



















































они могут эффективно использоваться лишь в крупных конструк- 


торских бюро. | ет 
Более простые системы этого класса предназначены для меха- мо кеР 
низации вычерчивания деталированных чертежеи, например чер- ое ые 
тежный полуавтомат. Конструктор, находясь за пультом управле- годР дл 
ния, задает в определенной последовательности коды поверхностей иле 
и их основные параметры. Вычерчивание поверхностеи, про- ров? р 
становка диаметральных размеров производятся автоматически ЛИШ, а 
по стандартным программам. По этим же программам вычерчива- ново" 
ются вспомогательные переходы поверхностей (фаски, канавки, подси 
радиусы закруглений), размеры и формы которых оговорены нор- значит 
малями и введены в память полуавтомата. Таким образом, одно- "ворчес 
временно с вычерчиванием по стандартным программам обеспе- НЫМИ 0 
чивается нормализационный контроль деталей. Параллельно ВН: 
с вычерчиванием чертежей производится их кодирование и запись _ 
на перфоленту или перфокарту. докуме 
Примерами таких полуавтоматизированных систем могут слу- чертеж 
жить механизмы ИТЕКАН-2М с размерами планшета 599х 841 туры 
и ИТЕКАН-:-3 с размерами планшета 420 х 400, сконструированные и С 
институтом кибернетики АН БССР. Экономический эффект от о 
:: применения одного такого автомата составляет не менее од 
8 30 000 руб. в год. 
: При создании новых машин и приборов конструктор изучает произв‘ 
и анализирует существующие аналогичные или близкие по назна- с мелк 
—. чению конструкции и выбирает наиболее подходящие сборочные служат 
= | узлы, механизмы или принцип действия. сведену 
№ Вследствие громоздкости и отсутствия четкой систематизации чертеж 
И носителей информации (чертежи, каталоги, научно-техническая Ва 
о литература) использование ценного опыта в практической деятель- положе 
М ности конструкторов затруднено. Нередки случаи, когда много- (напри 
кратно проектируются машины, сборочные узлы и детали, которые Валы и 
раньше были разработаны в своей или других организациях. Структ 
Поэтому одной из основных задач является разработка подсистем, Це 
с помощью которых в различных областях техники производилось лОГИЧ 
бы накопление, систематизация опыта конструирования машин и МВ х 
своевременное доведение информации до каждого конструктора. т 
Эта задача решается путем создания информационно-справоч- УВ 
ных подсистем на базе аппаратуры для микрофильмирования И 
8 с фиксацией на микропленке обобщенного и систематизированного а 
В опыта работы отечественных и зарубежных организаций по созда- : МИ 
ео нию определенных типов машин. Эти системы должны осуществлять Том 
быстрый поиск и репродуцирование чертежей в нужном масштабе. М 
Созданию информационно-поисковой подсистемы должна пред- Про. 
шествовать большая работа по систематизации и анализу спроекти- "Рузк 
рованных в различных организациях конструкций определенного Же 
функционального назначения (различного типа датчиков, счетчи- ря, 
ков, установочно-зажимных приспособлений и др.), разработка ты, 
методов кодирования этих материалов и их микрофильмирование. “ета 
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изучает 
назна- 
рочные 


изации 
ческая 
ятель- 
много 


При наличии библиотеки микрофильмов, концентрирующей 
опыт и достижения многих организаций, конструктор, приступая 
К разработке, по коду функционального назначения новой машины 
может быстро получить имеющиеся на сегодняшний день в библи- 
отеке разработки в этой области и позаимствовать наиболее при- 
годные элементы конструкции, принцип действия или почерпнуть 
идеи для новых разработок. Во многих случаях после репродуци- 
рования ряда чертежей в нужном масштабе конструктору остается 
лишь произвести компоновку, доработку и оформление чертежа 
новой сборочной единицы. Применение информационно-справочных 
подсистем позволит сократить сроки и стоимость разработок, 
значительно повысить их качество, будет способствовать быстрому 
творческому росту конструкторов и обмену опытом между различ- 
ными организациями. 

В нашей стране и за рубежом разработаны и внедрены различ- 
ные системы механизации размножения, хранения и поиска 
документации. Наиболее прогрессивными системами хранения 
чертежей являются системы, построенные на базе применения аппа- 
ратуры микрофильмирования и репродукционных аппаратов. 
Такие системы очень компактны и позволяют осуществить быстрый 
поиск и изготовление чертежей в необходимых количествах. 

Подсистема автоматизированной технологической подготовки 
производства найдет применение в первую очередь на заводах 
с мелкосерийным типом продукции. Исходными данными здесь 
служат показатели месячной программы завода и закодированные 
сведения об обрабатываемых деталях, полученные с помощью 
чертежных полуавтоматов или вручную. 

В основу алгоритма предварительной расцеховки деталей 
положено сравнение номера и технологического класса детали 
(например, станины, шпиндельные коробки, зубчатые колеса, 
валы ит. д.) с признаками, характеризующими производственную 
структуру завода, специализацию его цехов и участков. 

Центральным звеном автоматизированной подсистемы техно- 
логической подготовки производства является комплекс алгорит- 
мов и программ нормирования и выбора оптимального варианта 
технологического процесса. В результате работы этого комплекса 
ЭВМ вырабатывает и выдает напечатанные операционные карты, 
сводные маршрутные карты, операционные перфокарты с исход- 
ными данными, необходимыми для функционирования подсистемы 
автоматизированного оперативного управления производством. 

После проектирования технологических процессов месячная 
производственная программа автоматически проверяется по за- 
грузке оборудования в цехах. При этом на некоторых работах 
может возникнуть перегрузка оборудования. Это условие про- 
веряется расчетами по специальным алгоритмам. По особым алго- 
ритмам производятся расчеты по перераспределению обработки 
деталей на нелимитирующих группах станков в цехе. При этом 
может оказаться, что некоторые группы станков продолжают 
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оставаться «узким местом»; тогда по другому алгоритму осуществля- 
ется корректировка расцеховки деталей, в результате чего изгото- 
вление некоторых деталей будет перенесено в другие цехи и уча. 
стки. Для этих деталей на ЭВМ будет произведено повторное 
проектирование технологии с учетом оборудования нового цеха. 

После решения этих задач по нормативным данным технологи- 
ческих карт, записанным на магнитную ленту, рассчитываются 
нормы расхода основных материалов на месячную программу за- 
вода. Отдельно определяются нормы расхода режущего инстру- 
мента по цехам завода. В основу этого расчета положены данные 
о производственной программе, о машинном времени работы ин- 
струмента на каждой операции, а также средние данные о стойко- 
сти различных видов режущего инструмента и допустимом числе 
переточек. 

Для механизации и автоматизации труда конструкторов и 
технологов по проектированию специальной оснастки, режущего 
и измерительного инструментов, по разработке технологических 
процессов для их изготовления и по составлению плана работы 
инструментального цеха также могут быть применены все три 
класса подсистем автоматизированного проектирования. 

Опыт разработки алгоритмов показал, что автоматизация 
проектирования технологии охватывает около 80% деталей номен- 
клатуры завода. Однако технологические процессы на наиболее 
сложные, точные и нежесткие детали необходимо разрабатывать 
вручную. 
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07 $ 47. Задачи и содержание 
научной организации труда 


Эффективность процесса труда определяется степенью рацио- 
нального сочетания и использования трех элементов производства: 
целесообразной деятельности человека, средств и предметов труда. 
Человеку, его целесообразной деятельности, принадлежит решаю- 
щее значение. От его организованности, знаний и опыта зависит 
не только эффективность самого труда, но и эффективность исполь- 
зования средств и предметов труда. 

В современных условиях производства, когда социалисти- 
ческое производство неизмеримо выросло по своим масштабам, все 
большее значение приобретает совершенствование организации 
труда, которое важно не только как определяющий резерв повыше- 
ния производительности труда, но и как непременное условие 
дальнейшего оздоровления и облегчения условий труда, эффектив- 
ного воспитания коммунистического отношения к труду и всесто- 
роннего развития личности. эВ 

Предметом организации труда является живой труд — Целесо- 
образная деятельность человека. 

Организация труда — это система мероприятий, обеспечиваю- 
шая рациональное использование рабочей силы. Организовать 
труд на предприятии — это значит, прежде всего, установить 
рациональные количественные пропорции между отдельными 
видами труда разного качества и в соответствии с этим расставить 
исполнителей, создать все условия для бесперебойной высоко- 
производительной работы каждого исполнителя; совершенствовать 
нормирование и стимулирование труда, методы и приемы труда; 
внедрять передовую организацию рабочих мест и их обслуживания 
и обеспечивать здоровые условия труда. 

Научной организацией трида при-сениализме называется такая 
его организация, которая основывается на достижениях науки 
и передового опыта, систематически внедряемых в производство, 
позволяет наиболее эффективно соединять технику и людей в еди- 
ном производственном процессе, обеспечивает наиболее эффектив- 
ное использование материальных и трудовых ресурсов, непрерыв- 
ное повышение производительности труда, способствует сохране- | 
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нию здоровья зермеые постепенному превращению труда в пер. 
| ную потребность. 

О авие Ай научной организации труда определяет 
ее роль в решении важнейших экономических, психофизиологи- 
\ ческих и социальных задач коммунистического строительства. 

^— Экономическими задачами научной организации труда явля- 
ются: непрерывное повышение эффективности общественного про- 
изводства и производительности труда, наиболее рациональное 
использование техники и всемерная экономия материальных 
и трудовых затрат, увеличение объема выпускаемой продукции 


{А 
/-и повышение ве. качества. 


.-— 


Повышение йроизводительности труда — это не что иное, как 
экономия рабочего времени на производство продукта. Чем меньше 
требуется обществу времени на производство определенных про- 
дуктов, тем выше, стало быть, производительность труда, тем 
больше времени оно выигрывает. Высвобождая за счет экономии 
некоторое количество времени, общество может целесообразно 
распределить его между отдельными элементами производства. 

Систематический и неуклонный рост производительности труда 
представляет собой объективный закон развития социалисти- 
ческого общества. Рост производительности труда на социалисти- 
ческих предприятиях достигается на основе всемерной экономии 
рабочего времени, внедрения и рационального использования 
передовой техники, оздоровления и облегчения условий труда, 
всемерного повышения материального и культурного уровня 
жизни работников предприятия. 

Экономия времени при производстве продукта, а следовательно, 
и рост производительности труда в значительной мере зависят 
от мобилизации внутрипроизводственных резервов. Их можно 
подразделить на четыре группы: технические, организационные, 
социальные и экономические. 

Выявление и использование технических резервов возможно 
как в сфере технической подготовки производства, так и в самом 
производстве. Например, к сфере технической подготовки отно- 
сятся: совершенствование конструкции (ее упрощение, унифика- 
ция, уменьшение материалоемкости и т. д.); совершенствование 
технологических методов изготовления конструкции (улучшение 
технологических процессов, типизация и унификация оснастки 
ит. д.), которые уменьшают трудоемкость изготовления конструк- 
ции. Непосредственно в производстве технические резервы выяв- 
ляются в результате механизации и автоматизации технологиче- 
ских процессов, повышения оснащенности, совершенствования 
технологических процессов и т. д. 

Организационные резервы могут быть использованы путем 
улучшения систем планирования, научной организации труда и 
уплотнения рабочего времени. Рациональная система планирова- 
ния, предупреждающая появление всяческих простоев оборудо- 
вания и рабочей силы, ликвидация прогулов и опозданий на работу, 
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борьба с внутрисменными потерями рабочего времени — вот тё 
пути, которые позволяют использовать резервы второго вида. 

К социальным резервам (резервам третьего вида) относится 
в первую очередь организация социалистического соревнования, 
играющего очень важную роль в мобилизации коллективов 
трудящихся на борьбу с потерями производства, за повышение 
качества и надежности продукции, за всемерную экономию мате- 
риалов. Наряду с этими мероприятиями к числу социальных 
резервов следует отнести рациональную расстановку кадров, 
повышение квалификации работников, совершенствование форм 
морального и материального стимулирования, улучшение социаль- 
ных и экономических условий жизни и другие. 

К экономическим резервам следует отнести улучшение поста- 
новки технического нормирования, совершенствование систем 
оплаты труда и т. д. 

Технические резервы можно рассматривать с различных точек 
зрения. По времени выявления их можно разбить на текущие 
и перспективные. Текущие выявляются в ходе работы предприятия 
как результат совершенствования технологического процесса или 
внедрения специальной оснастки, что сокращает трудоемкость 
изготовления изделия. Перспективные резервы рабочего времени 
предполагают сокращение трудоемкости за счет реализации 
перспективных планов совершенствования техники и технологии 
производства, как например, перевод сборки изделия на поток. 

С точки зрения источников возникновения, резервы могут 
выявляться при создании конструкции изделия, разработке его 
технологического процесса, организации труда и при повышении 
квалификации и опыта работников. 

-Клаесификания--резервов--приведенана“рис: “54”. Резервы 
могут возникать, выявляться и использоваться не только в сфере 
технической подготовки, но и на различных стадиях производства: 
заготовительной, обрабатывающей, сборочной. 

Повышение производительности труда невозможно без рацио- 
нальной организации труда.) 90, 

«Новая техника и сокращенйё рабочего дня, — указывается 
в Программе КПСС, — требуют перехода к более высокой ступени 
организации труда». 
ножен организация труда является необходимой пред- 
посылкой повышения производительности труда, выявления и 
использования всех его резервов, особенно тех, которые связаны 
со снижением трудоемкости продукции и ликвидацией потерь 
рабочего времени. 

Следует отметить, что до сих пор в промышленности главное 
внимание уделялось рациональной организации труда основных 
производственных рабочих. Между тем важнейшим условием 
высокой производительности общественного труда является также 


* Классификация предложена А. С. Земляковой. 
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Такое положение в определенной мере отражает процесс по- 


стоянного технического совершенствования производства, его 
механизации и автоматизации, при которых относительно снижа- 
ется число основных рабочих и возрастает удельный вес рабочих, 
обеспечивающих бесперебойное функционирование оборудования 
и выполнение других вспомогательных процессов. 

Однако рост численности вспомогательных рабочих обусловлен 
не только научно-техническим прогрессом. Он объясняется также 
невысоким уровнем механизации вспомогательных работ и недо- 
статками в организации труда на этих работах. Опыт передовых 
машиностроительных предприятий показывает, что совершенство- 
вание организации вспомогательных работ позволяет реализовать 


крупные резервы производства. 6 


Не меньшее значение имеют исихофизиологические задачи науч- 


ной организации труда, под которыми понимается: обеспечение | 


наименьших затрат человеком физической и нервной энергии в про- 
цессе труда, дальнейшее оздоровление и облегчение условий 
труда, обеспечивающих сохранение здоровья и повышение трудо- 


способности человека — главной производительной силы обще- , 


ства. 

В качестве социальных задач научной организации труда 
выдвинуты: всестороннее развитие человека, повышение содержа- 
тельности и привлекательности труда, развитие творческой ини- 


пе 


циативы, превращение труда в первую жизненную потреб-, 


НОСТЬ. 
Организация труда представляет собой динамическую систему. 
По мере развития науки и техники изменяются орудия и предметы 
труда, равно как и технология производства. Они становятся 
более совершенными, что естественно, вызывает необходимость 
систематически улучшать и организацию труда. Этот процесс 
является единым и непрерывным, как непрерывно само развитие 
производства, науки и техники. 
Основные направления совершенствования организации труда 
следующие: 
грациональное разделение и кооперация труда; 
„ совершенствование организации рабочих мест и их обслужива- 
НИЯ; 
’ совершенствование приемов и методов труда; 
‘` повышение квалификации и культурно-технического уровня 
кадров; | 
‚ совершенствование нормирования и оплаты труда; 
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всемерное улучшение условий труда; 

разработка и внедрение рациональных режимов труда и отдыха, 

воспитание коммунистического отношения к труду, укрепление 
трудовой дисциплины и развитие творческой инициативы работ. 
НИКОВ. } 


$ 48. Разделение труда и расстановка работников 
на производстве 


( Под разделением труда понимается разграничение деятель- 
‘ности людей в процессе их совместного труда. Под кооперацией 
| труда понимается объединение людей для планомерного и совмест- 
‘ного участия в одном или разных, но связанных между собой 
‚процессах труда. 
`` Правильно выбранные границы разделения труда и формы его 
кооперации должны обеспечивать необходимую содержательность 
| труда, устранять его монотонность, уменыпать утомляемость и 
` стимулировать рост квалификации работников при высокой их 
| производительности труда. 

"Степень разделения труда зависит от применяемых орудий 
труда, масштабов и типа производства. Конкретное значение 
степени разделения труда определяется совмещением трех границ 
разделения труда: экономической, физиологической и социально- 
психологической. 

Экономическая граница разделения труда выявляется расчетом 
экономической эффективности рассматриваемых форм разделения 
труда. Физиологическая граница определяется возникновением 
монотонности и повышенной утомляемости при выполнении произ- 
водственной операции. Гак, например, операция считается моно- 
тонной, если ее продолжительность колеблется в пределах 30— 
20 с. Монотонность является особо большой и недопустимой, если 
продолжительность операции меньше 5 с. Социально-психологи- 
ческая граница труда устанавливает наличие или отсутствие таких 
характеристик операции, как привлекательность, содержатель- 
ность и возможность самосовершенствования работника при 
исполнении рассматриваемой операции. 

Разделение труда на предприятии определяется тремя основ- 
ными признаками: функциональным назначением выполняемых 
работ, степенью технической однородности этих работ и однотип- 
ностью работ (по их сложности и ответственности). 

По функциональному назначению выполняемых работ весь 
персонал машиностроительного завода подразделяется на рабочих, 
инженерно-технических работников, служащих и младший обслу- 
живающий персонал. Различают основных рабочих, занятых 
изготовлением основной продукции данного завода, и вспомога- 
тельных рабочих, которые обслуживают технологический процесс, 
выполняя транспортные, контрольные, ремонтные работы, под- 
готовляя инструмент, обеспечивая процесс энергией. 
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и з О ‘функциональному назначе 
ыы аи подготовительных 
ственного исполнения обработочных или сборочных процессов, 
либо основных работ от вспомогательных. Таково, например, 
разделение труда между наладчиком и оператором при работе 
на автоматизированном оборудовании. 
По степени технической однородности работ весь рабочий 
состав машиностроительного завода группируется по профессиям 
и специальностям. Например, рабочие на металлорежущих стан- 
ках подразделяются на токарей, сверловщиков, фрезеровщиков, 
строгальщиков, шлифовальщиков и т. п. По мере развития тех- 
ники, появления новых технологических процессов и новых видов 
производственного оборудования возникают соответствующие 
профессии и специальности рабочих. 

По степени сложности, точности и ответственности работ, 
т. е. по уровню требующихся знаний и навыков для их выполнения, 
все работы и рабочие на предприятии распределяются по квалифи- 
кационным разрядам. 

Операционное разделение труда, т. е. распределение и закре- 
пление всех операций технологического процесса за отдельными 
рабочими, и расстановка рабочих по рабочим местам производится 
с учетом квалификации рабочих и лучшего использования рабочего 
времени, оборудования ллюдей. Разделение труда на производстве 
нередко включает многостаночную работу и совмещение про- 
фессий. 

Поскольку правильное разделение труда предполагает уста- 
новление четкой ответственности исполнителей за порученное дело 
(исключает обезличку), необходимо, чтобы каждая специализируе- 
мая работа поддавалась проверке по количеству и качеству. 
Для этого она должна быть организационно обособлена. 

При разделении труда и расстановке рабочих необходимо 
соблюдать следующие правила: 

1) каждый рабочий получает закрепляемое за ним рабочее 
место и полностью отвечает за его состояние; 

2) круг функций и обязанностей каждого рабочего точно 


регламентируется; 
3) работа, выполненная каждым рабочим, должна подвергаться 


персональному учету; 

"4 должны учитываться также все материальные ценности— 
материалы, заготовки, детали, инструменты и Т. д., выделяемые 
для выполнения работ и текущего обслуживания рабочих 
мест. ааа 

Расстановка рабочих по рабочим местам в ряде случаев р 
вождается образованием первичных производственных коллекти- 
вов — рабочих бригад. : ое 

Бригада представляет собой форму непосредственного и 
нения (кооперации) труда рабочих для выполнения ро 
ной работы с коллективной ответственностью за ее результаты. 
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работ от непосред- 








Бригады образуются В следующих случаях: = . 
а) для выполнения производственных заданий, требующих 
совместной работы нескольких рабочих, примером чего служит 
бригада, осуществляющая сборку прядильной или чесальной 


машин; 
6) для совместного обслуживания крупных и сложных произ- 


водственных агрегатов, например кузнечного молота, 

в) для совместной работы, обеспечивающей соблюдение такта 
на поточных линиях, например, в сборочных цехах заводов 
крупносерийного и массового производства; 

г) при необходимости обеспечить четкую взаимосвязь между 
подготовительными, вспомогательными И основными работами. 
Так, например, в рамках данного производственного участка 
в бригаду включаются не только сборщики, но и комплектовщики 
деталей и транспортные рабочие; з 

д) при необходимости объединить определенный вид деятель- 
ности в руках работников одной специальности с целью рациональ- 
ного использования их рабочего времени и удобства маневрирова- 
ния, примером чего может служить бригада транспортных рабочих 
цеха. 

При формировании бригад в нее следует включать рабочих, 
совместная работа которых дает законченный продукт труда. 
Распределение и сочетание работ в бригаде надо организовать 
таким образом, чтобы коллективный характер труда не приводил 
к обезличке и уравниловке и чтобы наряду с результатами работы 
всей бригады можно было выявлять результаты труда каждого ее 
участника; необходимо предусмотреть условия, при которых 
результаты работы бригады поддавались бы учету и оценке. 

В качестве бригадира назначается старший рабочий. Его 
основной задачей является организация работы бригады, включая 
инструктаж, осуществляемый непосредственно на рабочих местах. 
Бригадир следит за сохранностью оборудования и инструментов, 
за экономным использованием энергии, топлива и материалов; 
предупреждает брак продукции; поддерживает трудовую дисци- 
плину в бригаде и следит за санитарным состоянием помещения, 
в котором она работает. 

Заводы текстильного машиностроения работают в несколько 
смен, причем отдельные производственные подразделения могут 
работать с различной сменностью. Число смен и формирование 
состава работников определяются рациональной формой связи 
между сопряженными сменами, правильным чередованием времени 
работы и отдыха, выделением подготовительных смен. 

Применяются два основных варианта связей между сменами: 
когда каждая из них передает следующей незаконченные обработ- 
кой детали и инструменты либо когда каждая смена создает свои 
заделы материалов, инструментов, незаконченных работ и не 
передает их другой смене, а использует на следующий день. 
Предпочтителен первый вариант, так как при нем меньше длитель- 
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ность производственного цикла и оборотный фонд материальных 
ценностен. Применение второго варианта может быть оправдано 
в условиях мелкосерииного производства при технически сложных 
работах, требующих укрепления личной ответственности исполни- 
телеи в условиях многономенклатурной программы. 

На заводах текстильного машиностроения режим работы 
организуется следующим образом: 

а) продолжительность смены устанавливается 8 ч, причем 
после пяти дней работы — два дня отдыха; так как при пятиднев- 
ной рабочеи неделе и восьмичасовом рабочем дне общая продол- 
жительность рабочей недели составляет 40, а не 41 ч, как это 
предусмотрено Кодексом законов о труде, то в каждую восьмую 
календарную неделю суббота является рабочим днем с продолжи- 
тельностью смены 8 ч; 

6) при работе в две смены рабочие работают поочередно одну 
неделю в первой, а последующую неделю во второй смене, с общим 
днем отдыха; согласно трудовому законодательству при работе 
в ночное время с 22 до 6 ч продолжительность смены сокращается 
на один час, если на ночное время приходится часть смены, то 
сокращается пропорционально эта часть; 

в) для рабочих и служащих, занятых на работах с вредными 
условиями труда, рабочая неделя устанавливается в 36 ч; в целях 
вовлечения несовершеннолетних в трудовую деятельность, без 
ущерба для их здоровья и обеспечения более высокого уровня 
охраны труда, для рабочих и служащих в возрасте от 16 до 18 лет 
устанавливается 36-часовая рабочая неделя, а в возрасте от 15 
до 16 лет — 24-часовая. 

Перерывы для принятия пищи устанавливаются внутри рабочей 
смены, но не за счет рабочего времени. | 

Во избежание обезлички необходимо разграничивать ответ: 
ственность за выполняемую работу, за состояние оборудования 
и инструмента между сменщиками, работающими на одном и том же 
рабочем месте. Вся выработка каждой смены должна подвергаться 
раздельной качественной и количественной приемке. В, тех слу- 
чаях, когда сменяющий рабочий продолжает незаконченную 
работу сменяемого, фиксируется се состояние на момент передачи 
смены (по готовности и качеству). 

Для усиления ответственности За оперативную подготовку 
работы последующих смен применяется система приемки-сдачи 
смен согласно сменному заданию с проверкои состояния оборудо- 
вания, оснастки, наличия всего необходимого для работы и состоя-. 
ния незаконченных работ. у 

Необходимой — организационно-техническои предпосылкой 
предупреждения потерь рабочего времени в течение смены и Уплот- 
ненного использования рабочего дня является тщательная опе- 
ративная подготовка каждой смены. : 

В некоторых случаях объем подготовительных работ, требую- 
щихся для бесперебойного и уплотненного режима труда в вы’ < 








смен настолько значителен, что возникает необходимость Введения 
специальных подготовительных смен, целиком занятых оператив. 
ной подготовкой и обеспечением сменно-суточных планов. Так, 
например, на подготовительную смену в кузнечном цехе возла. 
гается выполнение работ по осмотру, снятию, установке и наладке 
штампов, подготовке к нагреву заготовок перед началом очеред. 
ной смены, а также ремонтные работы, не требующие длитель. 
ной остановки оборудования. 

Обеспечение уплотненной работы в течение рабочего дня дости- 
гается путем дифференциации времени начала и конца рабочего 
дня исполнителей подготовительной работы и рабочих ОСНОВНОЙ 
смены. Наладчики, подготовители, ремонтные слесари начинают 
работу до прихода основных рабочих смены и работают в обеден- 
ные перерывы этой смены. 

Повышение производительности труда в ряде случаев дости- 
гается путем многостаночного обслуживания. Оно заключается 
в такой организации работы отдельного рабочего или бригады 
рабочих на нескольких станках, когда необходимые ручные 
действия на каждом из них выполняются в течение автоматической 
работы всех прочих станков: тем самым рабочий или бригада рабо- 
чих одновременно обслуживают несколько станков 1. 

Наиболее желательно такое сочетание, при котором время 
машинной работы каждого станка не меныше времени ручной 
работы многостаночника на других станках. При их равенстве 
достигается полная загрузка рабочего и обслуживаемых им стан- 
ков. Если ручное время на одном станке больше машинного вре- 
мени на другом, последний будет простаивать в ожидании рабочего 
и, наоборот, если ручное время на одном станке меньше машинного 
на другом, тогда по окончании ручной работы на этом станке 
рабочий будет простаивать, ожидая конца машинной работы 
на первом. 

В заводской практике применяются следующие варианты много- 
станочной работы: 

а) обслуживание станков-дублеров, выполняющих одинаковые 
операции; 

6) обслуживание станков, занятых последовательными опера- 
циями по обработке одной и той же детали: 

в) обслуживание станков, загруженных различными опера- 
циями над разными деталями. 

По соотношению длительности совмещаемых операций возмож- 
ны различные варианты сочетания станков, в частности: 


а) обслуживание станков, на которых выполняются операции 
равной длительности; 


` Термин «многостаночная работа» здесь применяется условно. Он может 
быть отнесен не только к металлорежущим станкам, но и к обслуживанию мно- 
гих других механизмов, а также термического оборудования машиностроитель- 
ных заводов. 
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Технологический процесс 






обработки детали Схема 
операция 43 рее 
1. Установить деталь 6 приспособлении р=2,0' 
2. Фрезеровать шлиц < м =21,0' ро р 
3. Снять и отложить деталь 0=20' 
+. Наблюдение за брезанием фрезы —1,5! | 


Операция 50 ха 


1. Установить деталь 8 приспособлении {1р=2,5' — 
2. Фрезеробать 30 (2) 1м=76,0' 
5. Снять и отложить деталь {р=2,0' 


!. Наблюдение за врезанием фрезы -15' 


График работы 





953333 снятие детали 
ШЕИ простой станка 


77777771 Вспомогательное (устанодочное) 
С—>—=] наблюдения за брезанием фрезы 


©7229 машинное 


Рис. 55. Карта совмещения работы при обслуживании четырех станков 


6) обслуживание станков, занятых операциями, кратными 
по длительности; 

в) обслуживание станков, загруженных операциями самой 
различной длительности, не равной и не кратной друг другу. 

График работы исполнителя на четырех станках, выполняю- 
щих одинаковые операции, приведен на рис. 55. Повторяющийся 
отрезок времени, в течение которого выполняется весь объем 
работы по всей группе обслуживаемых станков, называется 
циклом многостаночной работы Тис. 

Рациональное построение цикла многостаночной работы заклю- 
чается в таком подборе операций, при котором обеспечивается 
полная загрузка оборудования при полной занятости многостаноч- 


ника. 
253. 








Для случая, когда машинное время на одном станке равно 
ручному времени на другом (м = ®) когда отношение ма. 
шинного времени на одном станке к ручному времени на другом 
(,:#) составляет целое число, обслуживание станков-дублеров 
осуществляется с полной загрузкой рабочего и оборудования. 

Число станков-дублеров п, обслуживание которых может 
быть поручено одному рабочему, определяется соотношением 


ы а йе, (п к 1), 
откуда 


Например, если машинное время по данной операции соста- 
вляет 20 мин, а ручное — 5 мин, то рабочий может обслужить 
пять станков: 


20 
Гр о 
Если п не целое число, его необходимо округлить до ближай- 
шего меньшего числа. В этом случае рабочий оказывается несколь- 
ко недогруженным. Степень его загруженности можно выразить 
через коэффициент занятости: 


ОБЬ 
Ре 


Например, если машинное время по данной операции соста- 
| 20 
вляет 20 мин, а ручное 8 мин, то п ит ЕО. 5 СТаика. 


Очевидно, в данном случае рабочему можно поручить обслужива- 


ние лишь трех станков, а степень его загруженности определится, 
как 


3.8 
7 75 НОВ — о 


При наличии резерва времени у рабочего Ё, длительность 
многостаночного цикла равна 


1 == Ве Же: 


Если необходимо совмещать работу на станках с различными 
по длительности операциями, решение о возможном числе станков 
для совмещения принимается на основе графиков многостаночной 
работы или по коэффициенту занятости рабочего. 

Графики (рис. 56) наглядно показывают возможность совме- 
щения, а также степень загрузки оборудования и рабочих. Задача 
сводится к подбору наиболее эффективного варианта загрузки 
станков и рабочих. В частности, при определении целесообразности 
числа одновременно обслуживаемых станков в условиях поточной 
работы нужно исходить из того, что многостаночное рабочее место 
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Рис. 56. Графики-многостаночной работы 





на потоке может включать такое число станков, чтобы их обслу- 
живание не нарушало заданного такта выпуска деталей. 
Переходу на многостаночное обслуживание должна предше- 
ствовать специальная подготовительная работа, заключающаяся 
в автоматизации и механизации вспомогательных операций, 
в рационализации обслуживания рабочего места, в обеспечении 
устойчивости условий работы. Основные мероприятия, способ- 
ствующие внедрению многостаночнои работы, приведены в табл. 48. 
Разделение труда рабочих, предполагающее углубление их 
специализации, всегда должно вести к повышению производитель- 
ности труда. Если при этом условие полной загрузки рабочих 
невозможно выдержать, то для уплотнения рабочего дня и лучшего 
использования времени каждого рабочего целесообразно практи- 
ковать совмещение профессий, под которым понимают выполнение 
одним исполнителем в течение смены работ, требующих различных 
профессиональных навыков. Например, производ рабочие 
совмещают профессии в условиях многостаночной работы, если 
они обслуживают несколько станков разного технологического 
| анаивнние профессий и овладение дополнительными специ- 
альностями становятся особенно актуальными прежде всего для 
основных рабочих в условиях поточно-массового аи" — 


——— 
—«,::|:,ы—Ф 








Габлина 48 


Основные мероприятия, обеспечивающие внедрение 
многостаночной работы 
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Автоматизация Управление станком Установка упоров, автомати- 
вспомогательных ческих остановок и блокиру- 
операций ющих устройств. 


Автоматизация возвратных хо- 
дов станка 
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боров 


Контроль 


Внедрение специаль- Внедрение быстродействую- 
ных приспособлений, | щих зажимных устройств, пнев- 
ускоряющих выполне- | матических патронов. 
ние вспомогательных 
приемов 


Внедрение дополнительных 
резцедержателей, поворотных 
столов 


а а... 
Применение подъем- Внедрение специальной тары 
Механизация | но-транспортных —уст- | и подъемно-установочных меха- 
вспомогательных | ройств и других | низмов. 
операции средств, облегчающих Установка подвижных пово- 
труд ротных стеллажей 
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Рациональная орга- Улучшение конструкции 
низация и оснащение | управления станком. 
рабочего места Оснащение станков сигнали- 

зацией. 
Рациональная 
оборудования 
ле ааа ааа. 


Обеспечение беспере- Перепланировка оборудова- 
бойности и качества | ния с учетом маршрута много- 
обслуживания рабочего | станочника. 
места Принудительная смена и пе- 

реточка инструмента. 
Осуществление планово-пре- 
дупредительного ремонта 


Е АВА ЖА 1. соб и. 22.5 А 


Освобождение ста- Централизация подачи эмуль- 
ночника от действий | сий и смазки. 


по обслуживанию Организация уборки стружки 
ива оС состоя АТ Себе Е а хе ие 
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планировка 
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Продолжение табл. 48 
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| 
Заблаговременная 


Комплектование и выдача ра- 
подготовка работы 


бочим основного и запасного 
комплектов инструментов. 
Нормализация наладок и вве- 
дение бесподналадочной работы 
на станках. 
Введение 
смен 


а о м оса ый 


Закрепление деталей 


Рационализа- 
ция обслужива- 
ния рабочего ме- 
ста 


подготовительных 


Пересмотр загрузки станков 
и операции за стан- | по технологическому процессу 
ками с учетом их совмещения 

Е ны ааа о а о йа: ЗВ 





Обеспечение 
устойчивости 


Создание условий 
условий работы 


для ритмичной работы 


Установление оптимальных 
партий и периодичности их за- 
пуска. 

Установление графиков ра- 
боты и определение нормальных 
заделов деталей 





Овладение несколькими профессиями становится одним из 
путей повышения производительности труда для всех рабочих 
в поточном производстве. По мере внедрения элементов автомати- 
зации овладение рядом профессий позволяет легко перейти к выпол- 
нению нескольких смежных операций одним рабочим на началах 
многостаночной работы. 

В тех случаях, когда работа целиком основана на применении 
разных машин, знание рабочим по меньшей мере двух разнотип- 
ных машин становится обязательным условием для достижения 
высокой производительности труда и полного использования тех- 
НИКИ. 

Овладение рабочим несколькими профессиями и специаль- 
ностями значительно повышает степень маневренности организа- 
ции производства, способствует сокращению простоев оборудова- 
ния и созданию постоянных устоичивых кадров. 

Совмещение профессий используется как средство для пре- 
одоления вредных влияний монотонного труда на потоке и на 
конвейере. Здесь, в частности, применяется чередование работ- 
ников на различных операциях в потоке, для чего рабочие осва- 
ивают несколько операций. 

Совмещение профессий практикуется не только у производ- 
ственных, но и у вспомогательных рабочих. Последние, будучи 
порой недостаточно загруженными работой по одной профессии, 
осуществляют еще и другие работы. Например, совмещаются 
профессии шорника и смазчика, смазчика и слесаря по ремонту 


оборудования и т. д. 


257 
17 В. А. Летенко 





896 


Основная профессия 


Производственный рабочий 


Наладчик 

Смазчик 

Слесарь по ремонту 
Электромонтер 
Шорник 
Транспортный рабочий 
Крановщик 
Кладовщик 
Маркировщик 
Сортировщик 
Уборщик 
Гардеробщик 
Учетчик 


Арх 


ва Е ‘ 
ми 9 -эу ку ТЯ 2 


Е 


Производствен - 
ный рабочий 


`Применяемые варианты совмещения профессий 


Наладчик 


+ 


Смазчик 


-- 


Е ОЕ 


Слесарь по ре- 


монту 


++ ++ 


Электромонтер 


++ 


Шорник 


++ 


Вторая профессия 


Транспортный 


рабочий 


Крановщик 


Кладовщик 


Маркировщик ° 


Сортировщик 





Таблица 49 


Уборщик 


Гардеробщик 








Учетчик 


+ +++ 








г 
сл 
Со 


Таблица 49 
Применяемые варианты совмещения профессий 
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Подобное совмещение профессий 
вспомогательных рабочих б 
рабочего дня и обеспечил 
составе рабочих. 


‚В табл. 49 показаны возможные варианты совмещения профес- 
сий работников машиностроительных заводов. 


позволяет уменьшить штат 
лагодаря рациональному уплотнению 
ь выполнение заданий при меньшем 


$ 49. Организация рабочих мест 


Успешность работы производственных подразделений и отдель- 
ных рабочих в значительной мере зависит от рациональной орга- 
низации рабочих мест. 

Совершенствование организации рабочего места на предприя- 
тии предусматривает рациональное, с учетом достижений науки 
и передового опыта, решение следующих вопросов: 

оснащение рабочего места в соответствии с составом работ, 
оборудованием, технической и организационной оснасткой; 

целесообразное с учетом эргономических требований размеще- 
ние всех составляющих элементов оснащения на рабочем месте 
(планировка рабочего места); 

обеспечение технической и учетной документацией, краткой 
и исчерпывающей по содержанию, наглядной и понятной для 
исполнителя; 

создание нормальной трудовой обстановки и обеспечение 
техники безопасности. 

Организация обслуживания рабочих мест призвана обеспечи- 
вать рабочие места предметами труда, необходимой информацией, 
инструментом, наладкой и подналадкой оборудования, контролем 
качества продукции и транспортными средствами для своевремен- 
ной доставки к рабочим местам сырья, материалов, заготовок, 
для вывоза готовых изделий и отходов производства. 

Рационально организованное рабочее место — один из пока- 
зателей организованности всего предприятия. Использование 
резервов производительности труда, заключающихся в лучшей 
организации рабочего места, может дать большой эффект. 

Рабочие места можно классифицировать по следующим приз- 
накам: 

1) по степени механизации выполняемых операций — рабочие 
места автоматических, полуавтоматических, машинных, машинно- 
ручных и ручных процессов; 

2) по размещению в пространстве — стационарные и маршрут 
ные; Баз: 

3) по расстановке рабочих — индивидуальные и бригадные; 

4) по числу обслуживаемых станков — одностаночные и много- 
станочные; х 

5) по сложности обслуживания — простые и сложные. 

Совершенно очевидно, что влияние того или иного признака 
не может не сказаться на организации рабочего места. Так, на 
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Рис. 57. Рабочее место слесаря-универсала: 


1 — верстак; 2 — тиски; 3 — лампа; 4 — полка для измерительных инструментов; 5 БЕ 
подставка для чертежа; 6 — рихтовочная плита; 7 — место для мелких полуфабрикатов; 
8 — место для готовых изделий; 9 — стул; 10 — подставка под ноги; 11 — полка для 
ванночек с керосином, маслом; 12 — ящик для документов и измерительного инстру- 
мента; 13 — ящик для крепежных и вспомогательных инструментов; 14, 15 — ящики 
для нажимного инструмента; 16 — ящик для ударного инструмента; 1/7 — ящик для 
вспомогательного крепежного материала; 18 — ящик для тряпок, масленок; 19 — ван- 
ночка для керосина; 20 — ванночка для масла; 21! — электродвигатель 


рабочем месте автоматизированного процесса функция рабочего 
будет сведена к наблюдению за одновременным действием несколь- 
ких станков, что вызовет его перемещение вдоль их фронта. 
Само расположение станков, стеллажей с заготовками и ГОТОВЫМИ 
деталями должно обеспечивать это перемещение и свободный 
обзор рабочей части станков. 

Эта планировка рабочего места будет значительно отличаться 
от планировки машинно-ручной операции, примером чего может 
служить рабочее место сверловщика, который на ряде операции 
может работать сидя. При этом расположение стеллажей должно 
быть таким, чтобы рабочий, не меняя рабочей позы, легко, без 
усилий мог брать с них детали. 

Техническое назначение рабочего места определяет его осна- 
щение. В оснащение входит: основное производственное оборудо- 
вание; вспомогательные, подъемно-транспортные и другие устрой- 
ства; приспособления и инструменты: инвентарь в виде тумб, 
этажерок, столов и производственной тары для заготовок, деталеи 
и отходов; оргоснастка — сигнализация для вызова обслуживаю- 
щего персонала, планшеты для технической документации И ДР: 

Особенное внимание должно быть обращено на организационно" 
техническую оснастку рабочего места, так как при помощи 8 
располагается все необходимое в работе: материал и заготовка, 
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инструменты, чертежи и технические карты. На рис. 57 показано 
рабочее место слесаря-универсала, а на рис. 58 смазчика. При 
конструировании оргтехоснастки` необходимо руководствоваться 
следующими основными принципами: 

удобство использования (соответствие размеров оснастки антро- 
пометрическим данным рабочего, оптимальная масса и устойчи- 
вость оргтехоснастки, рациональное размещение и хранение 
инструментов и приспособлений, хорошая обозреваемость разме- 
щенных предметов); 

технологичность изготовления (простота и целесообразность 
конструкции, применение недефицитных материалов, типизация 
конструкции и унификация элементов, взаимозаменяемость сборно- 
разборных конструкций, простота технологических методов изго- 
товления); 

эстетичность форм (правильные пропорции и комплектность 
конструкции, плавные обводы и отсутствие выступающих частей, 
совершенство форм рукояток инструментов, светлые тона окраски, 
тщательность изготовления и др.). 

Оргтехоснастка должна занимать минимум производственной 
площади. Ее конструкция должна быть типизирована с тем, что- 
бы ее можно было использовать на любом или во всяком случае, 
на большем числе рабочих мест. 
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Рис. 58. Стационарное рабочее место смазчика: 


1 — резервуар для масла; 2 — фильтр для отработанного масла; 3 — резервуар для керо- 
сина; 4 — противень; 5 — бидон для масла; 6 — бидон для отработанного масла; 7 — 
бидон для керосина; 8 — тавот; 9 — ящик для масленки и запасной штауфер; 10 — ящик 
для тряпок; 1/ — набор инструментов: А — насос для продувания; Б — насос для ке- 
росина; В — насос для тавота; Г — шприц для масла; Д — отвертка; Е — разводной 
ключ; Ж — пруток для прочистки отверстий; 3 — лопатка для тавота; И — воронка 
(Примечание. Огнетушитель и песок а поместить рядом с верстаком 
смазчика) . | С #24] 
261 





———— = - 





Таблица 50 


Требования организации трудового процесса, 
предъявляемые к планировке рабочих мест 
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] | 
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достигается 


————— 





ини 


Что должна обеспечить рациональная 
планировка рабочего места 








—_—_—_—_—_— 
—=—Ф©Ф—»> И 
—=,:|:—— м 


=———„д_—о_—_————_—_—жд— — 


Экономию производственной пПло- 
щади 


ниче 
—-ы=——ы—- 


т — | Использование оптимальных разме- 

Размещение оборудования, оргтех- ров пространств, необходимых для | 
оснастки и предметов труда в 3о0- свободного движения рук и ног 
нах досягаемости рук рабочего. 

Свободный подход к рабочему ме- 
сту 





Постоянство направления движений Проектирование рационального раз- 
работающего мещения инструментов, материалов, 
заготовок, деталей с тем, чтобы 

предметы, применяемые чаще, рас-. 


Постоянство расстояний от разме- полагались ближе, справа дне 
| 


щения предметов труда до рабо- 
тающего 


щались предметы, которые берут 
левой ру- 





правой рукой, слева 
КОЙ 





Обеспечение оптимальных зон об- | Расположение всего применяемого 
зора в работе в пределах оптимальных 
зон обзора 





и тив ни еси 


Оргтехоснастка должна обеспечить возможность расположе- 
ния всего необходимого в строго определенном порядке. 

Габаритные размеры оргтехоснастки должны быть взаимо- 
связаны между собой, например габариты тары должны соответ- 
ствовать размерам подставок и стеллажей, габариты инструмен- 
тальных шкафов должны быть увязаны с размерами инструментов, 
приспособлений и других предметов, которые в них должны хра- 
НИТЬСЯ. 

На рабочем месте должно находиться в каждый данный момент 
только то, что необходимо для выполнения данной работы. Каж- 
дыи предмет должен иметь свое постоянное место: необходимо, 
чтобы рабочий мог взять этот предмет с минимальной затратой сил 
и времени. В табл. 50 показана взаимосвязь требований орган! За- 
ции трудового процесса, согласно которым, например, предметы 
наиболее частого пользования надо размещать по ВОЗМОЖНОСТИ 
ближе к рабочему. Все то, что берется правой рукой, должно 
находиться справа от рабочего, а то, что берется левой — слева 
от него. 

Одним из основных источников повышения производительности 
труда является совершенствование методов и приемов труда, 
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в том числе максимальная 
жения. 

Совершенствование методов и п 
ствляться на основе изучения, 
передового опыта и резул 
труда. 

Метод труда — это способ осуществления п 
о ареной «прин 

. нения. Совершенствование методов 
труда — процесс непрерывный и его следует всячески развивать 
и поощрять. Систематическое и тщательное изучение методов и 
приемов труда, их внедрение является огромным резервом эконо- 
мии затрат живого труда. 

В машиностроении, где применяется много станков — авто- 
матов и полуавтоматов и в ряде случаев автоматизированы целые 
участки, ручной труд все же имеет большой удельный вес. Так, 
на заводах текстильного машиностроения при изготовлении ткап- 
ких станков удельный вес только ручных сборочных работ колеб- 
лется от 10,5 до 25,0%. 

Столь же велик процент ручных работ и при создании других 
текстильных машин: чулочно-носочного автомата НОР-18 (54%), 
чулочного автомата 2КАС-14-2С (55%), чулочно-носочного авто- 
мата АНР-14-4 (56%), крутильно-этажной машины КЭ250-И 
(24%), тростильно-крутильной ТК-2 (17,5%). 

На Пензенском машиностроительном заводе сборочные работы 
составляют 15%, а на Орловском заводе «Химтекстильмаш» — 
24% от общей трудоемкости машин. Если добавить ручные работы 
в остальных цехах: литейном (ручная формовка), механическом 
(наладка и слесарные операции), то эта величина резко возрастет, 
Но даже на механизированных работах число ручных движений 
велико (табл. 51). 

Из таблицы видно, что для выполнения несложной операции 
по обработке болта, состоящей всего из двух переходов (снятие 


табливна ы 


ЭКОНОМИЯ затрат труда на дви- 


риемов труда может осуще- 
обобщения и распространения 
ьтатов научных исследований процессов 


роцессов труда, со- 


Число трудовых движений при работе 
на револьверных станках 





Число трудовых дви- 


Ч Длитель- жений, выполняемых за 
исло 
Фамилия ность 
револьверщика Деталь перехо- операции, 
дов с одну ы 
операцию смену 


иди ддыщ—даа—а——_ыщШщ нод 


Степанова Угольник 4 82,9 50 13 000 

Никишкин Штуцер 5 84,5 35 8 800 

Ткачева Угольник 9 135,5 98 14 700 

Сапронова Гайка 9 215,5 86 10 300 

Голубева Гайка 14 325,9 140 11 200 

Зубова Болт 2 16,3 19 25 000 
ОЕ О О 
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Рис. 59. Зоны досягаемости рук рабочего в вертикальной (а) и гори- 
зонтальной (06) плоскостях 


фаски и подрезание торца), револьверщица Зубова за 16,3 с 
делает 19 трудовых движений, а за смену — 25 000. Общая протя- 
женность движения рук рабочего на изученных операциях дости- 
гает в смену 10—20 км. 

Многократное повторение операций и сопутствующих движе- 
ний при нерациональном их характере приводит к излишней, 
порой весьма значительной затрате физических сил рабочего и 
к повышенной утомляемости. 

Совершенствование ручных приемов труда является одним 
из реальных путей сокращения вспомогательного времени. 

Для рационального построения трудовых движений рабочего 
требуется детальное расчленение процесса труда на составные 
элементы, целесообразное сочетание этих элементов и умелое 
выполнение движений. | 
„ Следовательно, при планировке рабочих мест необходимо 
Учитывать требования максимальной экономии трудовых движе- 
ний, наибольшего удобства и достижения наивысшей производи- 
тельности труда. Планировка 
должна обеспечить кратчайший 
путь прохождения детали. 

Поэтому при проектировании 
рабочих мест необходимо учиты- 
вать зону досягаемости рук рабо- 
чего в горизонтальной и верти- 
кальной плоскостях (рис. 59, 60). 

Освобождение мыши от лишней 
загрузки снижает утомляемость 
рабочего и дает возможность по- 
высить производительность труда, 
поэтому необходимо обеспечить, 
где это осуществимо, возможность 
работы сидя. 

Не только машинное оборудо- 
| 7] | . вание, но и прочее оснащение ра- 
: р иазон размещения. 77" бочих мест должно быть устроено 
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ний при нерациовальву\, 7^, Зов ое | 
порой весьма значительной затрате физи‘ 


к повышенной утомляемости. 


Совершенствование ручных приемов 1 
из реальных путей сокращения вспомога 
_ Для рационального построения трудов! 
требуется детальное расчленение процесс: 
элементы, целесообразное сочетание этих 


выполнение движений. 


_ Следовательно, при планировке работ 
Учитывать требования максимальной эконо 
ний, наибольшего удобства и достижения г 
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Рис. 60. Диапазон размещения орга» 


нов управления станком 


5 





тельности 
‘должна обе 
путь прохож 
Поэтому 
рабочих мест 
вать зону дос 
чего в гориз 
кальной пло( 
Освобожде 


загрузки сни 
рабочего и д 


высить произ! 
поэтому необ 
где это осущес 
работы сидя. 
Не только 
вание, но и п| 


_бочих мест до. 





рационально. В частности, 
лений, инструмента и други 
высоте и иметь изо 
щика. 


Наряду с рациональной п 
мест необходимо позаботитьс 


тумбочки для хранения приспособ- 
х предметов должны быть удобны по 
лированные отделения для каждого смен- 


ланировкой и оснащением рабочих 


я об оздоровлении труда. Поэтому 
при разработке проектов рабочего места необходимо рассматри- 


вать трудовои процесс также с точки зрения физиологии, что 
позволит выявить дополнительные возможности облегчения труда 
и повышения его производительности. 

Благоприятные условия труда способствуют сохранению здо- 
ровья, физическому и духовному совершенствованию работника, 
обеспечивают высокий уровень работоспособности и производи- 
тельности труда, наиболее рациональное использование трудовых 
ресурсов, делают труд радостным и творческим. 

Работа по улучшению условий труда на предприятиях пред- 
полагает совершенствование техники и технологии производства, 
нормализацию санитарно-гигиенических факторов, эстетизацию 
производственной среды, рационализацию труда с учетом психо- 
физиологических требований. 

Одним из важнейших факторов, влияющих как на производи- 
тельность труда, так и на самочувствие работающего, является 
освещение рабочего места. На рис. 61 показаны примеры органи- 
зации освещения на рабочем месте. 

Достаточный свет резко повышает видимость, способствует 
более быстрым и уверенным движениям, устраняет необходимость 
напрягать зрение и, тем самым, значительно содействует повыше- 
нию точности и качества работы при одновременном ускорении 
всех действий. Применение люминесцентного освещения дает 
возможность выполнять в вечернее и ночное время много операций, 
которые при обычном электроосвещении сделать затруднительно, 
а подчас и невозможно. 

Наиболее благоприятным для человека является естественное 
освещение. По данным физиологов, при естественном освещении 
производительность труда рабочих на 10% выше, чем при искус- 
ственном. 

Однако необходимо учитывать, что сила естественного освеще- 
ния значительно колеблется в различные часы дня и зависит от 
того, куда выходят окна (на юг, север, восток или запад), от формы, 
площади и чистоты окон. При расположении рабочих мест в не- 
сколько рядов освещенность их будет неодинаковой. 

Необходимо компенсировать недостатки естественного освеще- 
ния, применяя искусственное в соответствии с нормами. 
Пример некоторых норм приведен в табл. 52. рее. 

Для повышения работоспособности и уменьшения утомляемо- 
сти большое значение имеет окраска помещений и оборудования. 
Светлая окраска помещений и оборудования увеличивает, а тем- 
ная — уменьшает освещенность. сх 





Ивправильно 
Рис. 61. 


Пр@евильно 


Условия освещения рабочего места 


является шум, источниками ко 
компрессорные станции, 
пневматические отбойные 
наконец, само металлообр 
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А _ а 


Постоянная работа в условиях 
отражается на 


ность их труда. 
Допустимые уровни шума на производстве приведены в табл. 53. 


интенсивного шума вредно 
здоровье работающих и снижает производитель- 


Для устранения вред 
кожухом или заго 
облицовывают (п 
материалами. 


Деятельность человека при прочих равных условиях может 
протекать успешно лишь при нормальной температуре. При низкой 
температуре немеют конечности, сильно снижается их подвиж- 
ность, уменьшается ровность движений. Работа в условиях повы- 
шеннои температуры также требует дополнительных затрат энер- 
гии человека, связанных с борьбой против перегревания тела. 


ного действия шума агрегат изолируют 
родками. В шумных помещениях потолок и стены 
олностью или частично) звукопоглощающими 


Та б-лища- 92 


Нормы искусственной освещенности рабочих поверхностей 
в производственных помещениях (СНиП П-А 9—71) 





| 





т , о Нормальная освещен- 
5 ы = ность, лк 
Е = Е. 
3 : Е 5 несцентных | При лампах 
ся $ = 5. лампах накаливания 
© 2. Г < 
< © = : 
прое нары Г тр м 
- о Е = Е о Я Зо Е 
ы 5 < к. 0к| Эк 25=| За 
х ;. = о о ИТ 5 69-29 
‹. [> = Зо хо = © хо (3) 
Е : о ЕЕ ао аа 
о р Е 58 о но мо | 25а | #9 
< 2. В. = В. о © ооо я: 5 > 
Наивысшей | Менее ] Малый | Темный | 5000 | 1500 | 4000 | 300 
ТОЧНОСТИ 0,15 » Светлый | 3000 | 1000 | 2000 | 300 
Средний | Темный | 4000 | 1250 | 3000 | 300 
» Светлый | 1500 | 400 | 1250 | 300 
Большой| Темный | 3000 | 1000 | 2000 | 300 
Высокой 93-х Малый | Темный | 2000 | 500 | 1500 | 300 
точности у Светлый 750 | 300 600 | 200 
Средний | Темный | 1000 | 300 750 | 200 
у Светлый | 400 | 200 400 | 150 
Большой| Темный 750 | 300 600 | 200 
| | 
Малой 1,0—5,0 У Малый | Темный | 300 200 300 150 
точности » Светлый | — 100 — 50 
Средний | Темный | 200 150 200 100 
» Светлый | — 100 — 50 
Большой! Темный | — 100 — 50 
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Предельно допустимые уровни шума на производстве 











дм 
Допустимый 
К ласс Характеристика шума Уровень | 
шума, дБ 
Зе СЕ | 
|  низкочастот- | Шумы тихоходных агрегатов неударного 
ные шумы действия. Шумы, проникающие сквозь | 
=, звукоизолирующие преграды — стены, 
Бенни перекрытия, кожухи, — 60—350 Гц... 90—100 
2 — среднечастот-| Большинство машин, станков и агрегатов 
ные шумы неударного действия — 350—800 Гц 85—90 
3 — высокоча- Звенящие, шипящие и свистящие, характер- 
стотные шумы ные для агрегатов ударного действия, по- 


токов воздуха и газа, агрегатов, действу- 
ющих с большими скоростями, — свыше 
О ых’. 75—85 


Таблица 54 











Все это замедляет движения и в конечном счете снижает произ- 
водительность труда. 

Большая концентрация пыли, копоти в воздухе производствен- 
ных помещений может вызвать заболевание верхних дыхательных 
путей. Для поддержания воздуха в удовлетворительном состоянии 


‘необходима искусственная вентиляция и увлажненность (при 


пониженной влажности). Для здоровых и безопасных условий 
работы важна и специальная одежда, обладающая необходимыми 
защитными и гигиеническими свойствами. 


—> 


$ 50. Обслуживание рабочих мест 


Рациональная организация рабочих мест высокоэффективна 
только при их систематическом обслуживании ремонтом, беспере- 
бойным снабжением материалами, заготовками, инструментами 
ИТ. д: 
| Система обслуживания зависит от типа производства и особен- 
ностеи производственного процесса. Но она должна отвечать 
единым требованиям и быть: 

_ гибкой, т. е. обеспечивать оперативность обслуживания в соот- 
ветствии с особенностями типа и масштаба производства: 

функциональной, исключающей дублирование в обслуживании 
и обеспечивающей специализацию работ: 


комплексной, т. е. предусматривающей все виды обслуживания 


и возможность централизации работ: 


ступенчатой, т.е. обеспечивающей обслуживание на всех 
«ступенях» производства — рабочее место, участок, цех и пред- 
приятие в целом; 


управляемой, предполагающей надежную взаимосвязь всех 


‚ функций обслуживания и их строгую функциональную соподчинен- 


ность в соответствии с принятой схемой управления производством. 
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Система обслуживания П 
ходимый взаимосвязанный к 


мых По заранее установленному регламенту. 


Регламентация процессов обслуживания основывается на прин- 
ципах плановости, предупредительности и надежности. 
Плановость процесса обслуживания выражается в согласова- 
нии с системой оперативно-производственного планирования, в под- 
чиненности работы обслуживающего персонала регламенту основ- 


ного производства (увязка графиков и маршрутов обслуживания 
с работой основных рабочих). 


Предупредительность процесса 


в выполнении работ в порядке профилактики на предстоящий 
период (смену, сутки ит. д.). Так, подача на рабочее место докумен- 
тации, предметов труда и оснастки должна осуществляться до 
начала выполнения задания. До начала смены или в течение теку- 
щей смены должно производиться предварительное комплектова- 
ние материалов, заготовок, полуфабрикатов, деталей и узлов, 
инструмента и другой технологической оснастки. 

Надежность процесса обслуживания выражается в повышении 
качества работ и ответственности исполнителей (устойчивость 
наладки, точность регулирования, своевременность смазки, высо- 
кое качество профилактических работ и ремонта). Основное усло- 
вие правильности и своевременности обслуживания заключается 
в организации основных и вспомогательных процессов во времени. 

Регламентация процессов обслуживания требует создания 
определенных технических и организационных условий. 

Под техническими условиями понимается разработка техноло- 
гии обслуживания и выбор средств выполнения вспомогательных 


роизводства — это объективно необ- 
омплекс функций (рис. 62), выполняе- 
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Рис. 62. Взаимосвязанный комплекс функций по обслуживанию производства 
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чих осуществляется с помощью следующих средств: 
схемы обслуживания, содержащеи описание особенностей по 
обслуживанию, например работы смазчика станка; 

графиков обслуживания — планов последовательного выпол. 
нения вспомогательными службами различных видов услуг для 
основного производства; - 

маршрута обслуживания, который показывает путь передви- 
жения вспомогательного рабочего по закрепленной за ним зоне: 
маршрут наносится на планировку участка или цеха. 

В целом система обслуживания (ее структура и регламент) 
должна быть подчинена принципу экономичности производства — 
максимальному сокращению длительности производственного 
цикла и выполнению вспомогательных работ с минимальными 
трудовыми и материальными затратами. 

Обслуживание рабочих мест может быть организовано в раз- 
личных формах. Дежурное обслуживание заключается в устране- 
нии случайно возникших текущих неполадок на участке, рабочем 
месте. Планово-предупредительное обслуживание основано на 
профилактическом выполнении соответствующих работ по ремонту 
оборудования, снабжению инструментом, подаче заготовок и т. д. 
в соответствии с календарным планом-графиком, с картой комплек- 
тования инструмента и т.п. Наиболее прогрессивная форма 
планово-предупредительного обслуживания — это стандартное 
обслуживание, примером которого является принудительная 
смена и заточка инструмента. 

Рабочее место обслуживает ряд вспомогательных рабочих, 
служащих и целые подразделения цехового и заводского подчине- 
ния. Схема связей по обслуживанию рабочего места приведена 
на рис. 63. 

Некоторые вопросы организации труда, особенно в автомати- 
зированном производстве, могут быть решены на основе теории 
массового обслуживания, называемой также теорией очередей. 
Предметом этой теории являются изучение процессов, характери- 
зующихся наличием элементов неожиданности, непланомерности 
возникновения потребности в обслуживании. К процессам такого 
рода относится, в частности, дежурное обслуживание автомати- 
чески деиствующего оборудования. Сущность обсл уживания заклю- 
чается в непрерывном наблюдении за исправным действием машин 
и во вмешательстве в ход процесса (обслуживание агрегата или 


линии) в случае возникновения неполадок. В этих обстоятельствах 
качество обслуживания оценивается по быстроте устранения 
неполадок, т. е. по времени простоя агрегатов или линии. 

С точки зрения теории массового обслуживания возникновение 
потребности в обслуживании распределяется во времени неравно- 
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Рис. 63. Схема связей по обслуживанию рабочего места 


мерно, случайно, и удовлетворение этой потребности (например, 
устранение неполадок в машине и ликвидация простоя) требует 
различной затраты времени, т. ©. представляет собой величину, 
не однозначно определенную, а статистически распределенную. 
Поэтому общее время, потерянное потребителем в процессе обслу- 
живания (например, общее время простоя станков на обслуживае- 
мом участке), является результатом сложного взаимодействия 
двух процессов, носящих стохастическии (вероятностный)’ харак- 


тер и подчиненных законам теории вероятностеи. 
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Рис. 63. Схема связей по обслуживанию рабочего места 


мерно, случайно, и удовлетворение этой потребности (например, 
устранение неполадок в машине и ликвидация простоя) требует 
различной затраты времени, т.е. представляет собой величину, 
не однозначно определенную, а статистически распределенную. 
Поэтому общее время, потерянное потребителем в процессе обслу- 
живания (например, общее время простоя станков на обслуживае- 
мом участке), является результатом сложного взаимодействия 
двух процессов, носящих стохастический (вероятностный)’ харак- 


тер и подчиненных законам теории вероятностей. 
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Для различных систем массового обслуживания фазраберавы 
формулы, позволяющие на основании некоторых исходных данных 
рассчитать основные параметры, характеризующие функциониро. 
вание данной системы. Например, если в системе м ганочного 
обслуживания один рабочий обслуживает линию станков, в кото. 
рой в среднем в час останавливаются (требуют обслуживания) 
три станка, а время обслуживания одного станка в среднем соста. 
вляет 10 мин, то по формулам теории массового обслуживания 
можно подсчитать, какова вероятность того, что за 19 мин оста- 
новятся К станков. 

Такая вероятность И, (М) подсчитывается в данном положении 
по формуле 
0,606 
Г (1/6) == 5: 

Подставляя в нее последовательно разные значения, получаем, 
что вероятность остановки на отрезке времени в 19 мин пяти и 
более станков равна нулю с погрешностью не более 0,005, т. е. 
такой случай практически почти невероятен. Вероятность оста- 
новки на таком же отрезке времени четырех станков составит 
по этой формуле 0,003 (с указанной выше точностью), трех станков 
— 0,013 и двух — 0,076. Следовательно, применяя теорему сло- 
жения вероятностей, можно считать, что вероятность остановки 
в течение 10 мин не меньше двух станков равна 0,076 - 0,013 
-- 0,003 = 0,092, не меньше трех — 0,013 - 0,03 - 0,03 = 0,016 
и не меньше четырех — 0,003. Иначе говоря, наиболее вероятно, 
что одновременное поступление двух и более вызовов на обслужи- 
вание в течение одних и тех же 19 мин может произойти всего 
четыре-пять раз за восьмичасовую смену, т. е. столько раз за смену 
станок, вышедший из строя, должен будет дожидаться в течение 
какого-то времени окончания обслуживания линии по предше- 
ствующему вызову. Не чаще чем два раза за три смены три станка 
потребуют одновременного обслуживания и не чаще чем один раз 
за семь смен одновременно будут обслуживаться четыре станка 
(один в наладке и три в очереди). 

Приведенные цифры позволяют для заданных условий эксплу- 
атации (выход из строя в среднем трех станков в час, среднее время 
наладки одного станка 10 мин, простейший поток заявок и работа 
системы обслуживания без отказов, с очередью) подсчитать наибо- 
лее вероятный процент простоя станков из-за неполадок и остано- 
вок и размер вытекающей отсюда общей потери производитель- 
ности линии. Это имеет большое значение для определения целесо- 
образного размера участка многостаночного обслуживания, пору- 
чаемого одному рабочему. Для решения такого вопроса надо иметь 
данные о сравнительной экономической оценке потерь от одного 
часа простоя станка и рабочего. 

Методы теории массового обслуживания позволяют обоснованно 
выбрать также и форму организации многостаночной работы. 
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Так, подсчеты этими методами показывают 
нее организовать обслуживание 9 
рабочих, чем 


С ЧТО Не вене: ВЫГОД- 
автоматов бригадой из трех 
реет 3. обеерыйи ВВ участка с шестью-семью та снь. И 
р на каждом. Потери от простоев станков при бри- 
гадном методе значительно меньше. В примере с условиями 
изложенными выше, простои станков при индивидуальной работе 
трех многостаночников составили 5,5%, а при бригадной работе 
тех же трех рабочих всего 1,7%. 

Теория массового обслуживания позволяет сделать подобные 
расчеты не только для условий многостаночной работы, но и для 
всех видов обслуживания рабочих мест заготовками, инструмен- 
тами, ремонтом и др., т.е. и при более сложных обстоятельствах. 
Но формулы для определения параметров соответствующих систем 
массового обслуживания будут другими. Надо заметить, что вся- 
кое изменение исходных характеристик системы существенно 
меняет и формулы для расчета параметров, характеризующих ее 
функционирование, поэтому к выбору последних надо относиться 
с большой осторожностью. 


$ 51. Организация производственного 
обучения рабочих 


В системе мер по повышению эффективности производства 
значительное место принадлежит планомерной подготовке и 
систематическому повышению квалификации и культурно-техни- 
ческого уровня кадров. Кроме профессионально-технического 
обучения на современном этапе коммунистического строительства 
первостепенное значение приобретает экономическое образование 
кадров, которое выступает в качестве важного условия повыше- 
ния научного уровня хозяйствования, роста инициативы и актив- 
ности работающих в управлении производством. 

Рабочих для предприятий готовят в системе государственных 
трудовых резервов и непосредственно на производстве. Заводское 
производственно-техническое обучение включает не только под- 
готовку новых рабочих, но и повышение квалификации работаю- 
щих на предприятии. 

Процесс обучения рабочих на предприятии включает теорети- 
ческую подготовку, Которая проводится квалифицированными 
педагогами и заводскими инженерами, и практическое обучение, 
осуществляемое в индивидуальной и групповой формах. Индиви- 
дуальное обучение проводится на тех рабочих местах, где обучае- 
мый будет работать впоследствии. Руководит обучением, как 
правило, высококвалифицированный рабочий или мастер. В ре- 
зультате этого рабочий должен быть подготовлен к сдаче экзаменов 
на 2— 3-й разряд. 

На заводах организуется также широкая сеть школ и курсов 
повышения квалификации производственных рабочих, служащих 
и инженерно-технических работников. Опыт предприятий показы- 
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Рис. 64. Схема производственно-техни- 
ческого обучения 





вает, что рабочие, окончившие эти школы и курсы, систематически 
повышают производительность труда, улучшают качество продук- 
ции, не допускают брака. В процессе обучения рабочие расширяют 
свой технический кругозор, получают новые знания в области 
техники, технологии, экономики и организации производства. 

Основными видами повышения квалификации рабочих без 
отрыва от производства являются: а) овладение техническим мини- 
мумом; 6) подготовка на более высокий разряд; в) овладение допол- 
нительными профессиями; г) курсы целевого назначения; д) школы 
передового опыта. 

Обучение по программе технического минимума имеет целью 
дать рабочим, имеющим практические навыки и овладевшим рабо- 
тами определенного разряда, теоретические знания, необходимые 
для сдачи экзамена на более высокий разряд. 

Подготовка рабочих на более высокие разряды осуществляется 
под наблюдением мастера (инструктора) и ведется обычно в инди- 
видуальном порядке на рабочем месте. 

Обучение дополнительным профессиям проводится по-разному. 
Так, станочник изучает работу на различных станках в целях 
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Рис. 64. Схема производственно-техни- 
ческого обучения 
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вает, что рабочие, окончившие эти школы и курсы, систематически 
повышают производительность труда, улучшают качество продук- 
ции, не допускают брака. В процессе обучения рабочие расширяют 
свой технический кругозор, получают новые знания в области 
техники, технологии, экономики и организации производства. 

Основными видами повышения квалификации рабочих 663 
отрыва от производства являются: а) овладение техническим мини- 
мумом; 6) подготовка на более высокий разряд; в) овладение допол- 
нительными профессиями; г) курсы целевого назначения; д) школы 
передового опыта. 

Обучение по программе технического минимума имеет целью 
дать рабочим, имеющим практические навыки и овладевшим рабо- 
тами определенного разряда, теоретические знания, необходимые 
для сдачи экзамена на более высокий разряд. 

Подготовка рабочих на более высокие разряды осуществляется 
под наблюдением мастера (инструктора) и ведется обычно в инди- 
видуальном порядке на рабочем месте. 

Обучение дополнительным профессиям проводится по-разному. 
Так, станочник изучает работу на различных станках в Целях 
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вторыми ой для оо оси к ные. 
АЕ. незнежсния организуюрся: в-тежзаюлучаяж: 
изучить существенно 3 ры овладеть новым оборудованием, 
| измененный технологический процесс, на- 
учиться изготовлять новые виды продукции, реализовать различ- 
ные организационно-технические мероприятия, которые требуют 
углубления и расширения технических знаний рабочих. 

Школы передового опыта предназначены для обмена передовым 
опытом, накопленным новаторами производства. 

Кроме того, работники предприятия имеют возможность 
заниматься в школах рабочей молодежи, в вечерних и заочных 
средних и высших учебных заведениях. 

Общая схема производственно-технического обучения пред- 
ставлена на рис. 64. 

Для обеспечения высокого качества выполнения работ мастер 
использует различные формы производственного инструктажа: 
вводный, текущий и заключительный. 

При вводном инструктаже мастер проверяет, насколько пра- 
вильно рабочий усвоил сущность порученной ему работы, и дает 
необходимые дополнительные разъяснения; при текущем инструк- 
таже мастер проверяет в ходе текущей работы правильность 
выполнения рабочим соответствующих операций; наконец, при 
заключительном инструктаже мастер контролирует качество выпол- 
ненной работы и дает необходимые указания, если обнаружит 
отступления от технических условий или нарушение технологи- 
ческого процесса. 


$ 52. Социалистическое соревнование 
и дисциплина труда 


Социалистическое соревнование трудящихся выражает новое 
отношение людей к труду, сопровождается товарищеской взаимо- 
помощью, помогает подтягивать отстающих рабочих до уровня 
передовых. 

Многочисленные формы соревнования определяются стремле- 
нием работников предприятий вскрыть и использовать внутренние 
резервы производства, ликвидировать потери, преодолеть недо- 
статки в работе и на этой основе добиться новых успехов. 

Число новаторов, рационализаторов и изобретателей увеличи- 
вается по мере роста культурно-технического уровня трудящихся 
и повышения их производственной активности. 

Объектами социалистического соревнования являются. освое- 
ние и внедрение новой техники, организация планомерной вк 
предприятия и его цехов по графику, мобилизация внутр 


резервов для неуклонного повышения производительности = 
27 
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перевыполнение заданий По О. И Улучшение 
использования основных И оборотных ‚Аба снижение себь. 
стоимости продукции и увеличение накоплений. 

Одной из массовых форм социалистического соревнования нц, 
всех этапах его развития являлась борьба работников за пере. 
выполнение установленных норм и производственных заданий 
путем повышения индивидуальной производительности труда 
работников. Эта форма соревнования приводила и приводит 
к улучшению многих производственных показателей. 

Творческая инициатива трудящихся непрестанно порождает 
новые, все более совершенные формы социалистического соревно- 
вания. Такой новой формой в настоящее время является соревно- 
вание ударников коммунистического труда; соревнование за право 
называться бригадой, цехом, предприятием коммунистического 
труда. 

Развитие социалистического соревнования на предприятии 
во многом зависит от умелого сочетания растущей активности 
рабочих с повышением уровня технического и организационного 
руководства. 

Работа общественных организаций, в первую очередь партии- 
ных, направлена на повышение творческой активности трудя- 
щихся, на обеспечение массовости соревнования, на организацию 
проверки обязательств и результатов соревнования, а также на 
показ достижений и методов передовиков ` производства. 

Коммунистическая партия, как передовой отряд рабочего 
класса, возглавляет организацию социалистического соревнова- 
ния, повседневно руководит им. Партийные организации пред- 
приятий организуют воспитание трудящихся в духе преданности 
нашей социалистической Родине, мобилизуют коллектив пред- 
приятия на успешное выполнение государственных заданий, 
укрепление трудовой дисциплины, широкое распространение 
высокопроизводительных методов труда. Коммунистическое воспи- 
тание масс сочетается с повседневным партийным контролем хозяй- 
ственной деятельности предприятия. 

Профсоюзы, являясь самыми массовыми организациями рабо- 
чего класса, объединяют трудящихся вокруг партии, организуют 
их для активного участия в социалистическом строительстве и 
воспитывают коммунистическое отношение к труду. Организация 
соревнования и руководство им — одна из главных задач проф- 
союзов. 

Профсоюзная организация цеха, участка помогает рабочим 
в формировании их социалистических обязательств, а также в с03- 
дании необходимых условий для их выполнения. 

Профсоюзные органы создают школы передового опыта и про- 
водят производственные совещания, обеспечивают массовый обмен 
опытом, организуют социалистическое соревнование по про- 
изводственным группам рабочих, по специальностям и ПРО- 
фессиям. 
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Оперативные руководители производственных участков должны 
своевременно доводить задания до рабочих мест, устанавливать 
эти задания с учетом обязательств по соревнованию, принятых 
отдельными работниками, организовать учет результатов работы 
и контроль выполнения обязательств, а также морально и мате- 
риально поощрять работников, показавших наилучшие достиже- 
ния, и принимать необходимые меры к распространению передо- 
вого опыта всеми доступными методами. 

Организационные формы передачи передового опыта много- 
образны. В работе каждого передового рабочего имеются приемы 
и особенности, которые необходимо изучать, обобщать и делать 
достоянием других рабочих. Эффективными формами распростране- 
ния передового опыта являются индивидуальная и бригадная 
передача передового опыта внутри смены, обмен опытом работы 
между сменами и массовое обучение передовым методам. 

При индивидуальной и бригадной передаче опыта новатор 
производства демонстрирует непосредственно у рабочего места 
приемы своей работы одному или нескольким рабочим, выполняю- 
щим аналогичные операции. Затем каждый рабочий в отдельности 
повторяет приемы, показанные новатором. В проведении такого 
инструктажа передовым рабочим помогают мастера и технологи. 

Социалистическое предприятие, выполняющее государственное 
плановое задание, требует от каждого члена коллектива высокой 
дисциплины труда. Ее соблюдение является объективной необхо- 
димостью, обусловленной требованиями социалистического про- 
изводства. ь 

Социалистическая дисциплина выражает новый тип обществен- 
но-трудовых связей людей в процессе производства. В. И. Ленин 
указывал на то, что «коммунистическая организация общественного 
труда, к которой первым шагом является социализм, держится # 
чем дальше, тем больше будет держаться на свободной и сознатель- 
ной дисциплине самих трудящихся, свергнувших иго как помещи- 
ков, так и капиталистов» *. Значение дисциплины и организован 
ности в труде особенно возрастает в период пе мерин, 
к коммунизму. Строгое соблюдение технологическ Д 


1 Ленин В. И. Полн. собр. соч. Т. 39, с. 14. 277 











обеспечение четкого ритма работы, полное использование рабоцег 


времени — составные элементы социалистической Дисциплины 
труда. : 

Соблюдение социалистической дисциплины труда и борьб; 
за ее укрепление включают высокопроизводительное использование 
всего рабочего дня, ликвидацию простоев, потерь рабочего времени 
как по вине рабочих, так и по вине руководящего состава завода, 

Быть дисциплинированным работником — это значит добросо. 
вестно выполнять свои трудовые обязанности, строго соблюдать 
установленный советским законом трудовой распорядок, доби- 
ваться четкости и слаженности в работе, изо дня в день выполнять 
и перевыполнять производственный план, показывать образцы 
высокопроизводительного труда. 

В борьбе за укрепление социалистической дисциплины труда 
большое значение имеет повышение общеобразовательного и теоре- 
тического уровня работников, общественное воздействие на нару- 
шителей дисциплины (обсуждение случаев нарушения дисциплины 
на общих собраниях работников завода, цеха, бригады, в печати, 
проведения товарищеских судов), критика и самокритика, напра- 
вленные на преодоление пережитков капитализма в сознании 
людей, на борьбу против бюрократизма, косности и рутины. 

Одним из методов укрепления дисциплины труда является 
поощрение работников, показавших образцы коммунистического 
отношения к труду. Это поощрение может выражаться стимулирую- 
щей повышенной оплатой труда; разными формами морального 
поощрения (от присвоения лучшим работникам звания передовика 

или новатора до правительственных наград). 

Наряду с воспитательной работой администрация предприятия 
обязана проводить соответствующие организационные мероприя- 
тия по укреплению дисциплины, в частности организовать табель- 
ный учет, четко регламентировать рабочий день, следить за выпол- 
нением правил внутреннего распорядка. 
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ОСНОВЫ ТЕХНИЧЕСКОГО 
НОРМИРОВАНИЯ ТРУДА 


$ 53. Значение и содержание технического 
нормирования труда 


Рабочая сила человека, соединяясь в процессе производства 
со средствами труда и воздействуя при их помощи на предмет 
труда, превращает его в окончательный продукт. 

Социалистическое общество, чтобы организовать труд, долж- 
но на научной основе распределять общественное рабочее время 
между отраслями народного хозяйства, внутри каждой отрасли 
и внутри каждого предприятия. Для того чтобы это распределе- 
ние могло осуществиться, общество должно располагать мерой 
затрат труда. Такой мерой является рабочее время. Мера труда 
находит свое выражение в установлении на каждую работу, 
выполняемую в процессе производства, или на каждую единицу 
продукции норм затрат рабочего времени (норм времени, норм 
выработки, норм обслуживания). 

Плановое хозяйство не может существовать без этих норм, 
так как они являются исходным расчетным материалом для опре- 
деления фондов заработной платы, количества необходимых 


работников, оборудования и т. Д. ск 


Под чвехнииескыт нормированием трида следует понимать 


метод определения технически обоснованной нормы + 
т.е. времени, необходимого для выполнения той или иной работы 
в данных организационно-технических условиях, на основе 
эффективного использования орудий производства и применения 
передовых методов организации труда. 

При капитализме нормирование труда служит средством 
усиления эксплуатации рабочих и увеличения прибыли капита- 
листов Невыполнение нормы времени на капиталистическом 
предприятии ведет к увольнению рабочего. Жесткие требования 
к рабочим в части выполнения нормы позволяют капиталисту 
экономить на заработной плате, не доплачивая рабочему за повы- 
шение производительности труда и перевыполнение норм. 

Техническое нормирование В условиях социализма служит 
другим целям и имеет принципиально иное назначение. В социа- 


листическом обществе оно является орудием повышения в: 
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нения форм оплаты, стимулирующих производительность труда: 
для планирования работы нехов и предприятия в целом, 
установления сроков изготовления как отдельных деталей, так 
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потребности в рабочей силе, оборудовании 


— Следовательно, без технического нормирования нельзя 
правильно, научно обоснованно организовать процесс произ 
водства на промышленном предприятии и невозможно управлять 
его деятельностью. 

В содержание работ по техническому нормированию на Ма- 
шиностроительном заводе входит: 

1) анализ технологических процессов с точки зрения 0обес- 
печения наибольшей производительности труда рабочих, что по- 
зволяет осуществлять проектирование передовых методов труда 
и рациональной организации рабочих мест; 

2) исследование нормируемых процессов, анализ факторов, 
влияющих на продолжительность их составных элементов и раз- 
работка на этой основе соответствующих нормативов продол- 
кительности выполнения отдельных элементов трудового про- 
цесса; 

3) установление, по данным исследований и анализа норма` 
тивов, технически обоснованных норм времени на отдельные 
операции технологического процесса и внедрение этих норм; 

4) определение с учетом запроектированных форм организа- 
ции труда необходимых квалификационных требований, предт- 
являемых к рабочим (по отдельным операциям технологического 
процесса) и установление сдельных расценок; 

5) контроль выполнения установленных норм, изучение 
расхождений между ними и фактическими результатами; 

6) разработка  организационно-технических мероприятий, 


способствующих более полному использованию оборудования 
и дальнейшему росту производительности труда. 

Значение технического нормирования в управлении пред 
приятием велико. Пользуясь методами технического нормиро- 
вания, можно и должно выявлять внутренние резервы предпри- 
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нения заданной работы в опреде- 

ленных организационно-технических условиях на основе наибо- 
лее эффективного использования всех орудий производства 
и применения передовых методов работы, отвечающих уровню 
современной техники. : 

При установлении технически обоснованной нормы времени 
следует исходить из наличия рационального технологического 
процесса, учитывающего достигнутый уровень развития тех- 
ники и организации данного конкретного производства, а также 
из выполнения работы рабочим, имеющим квалификацию и 
опыт, соответствующие данной работе. 

Под рациональным технологическим процессом в данных 
производственных условиях понимается: 

а) экономически целесообразное расчленение процесса на 
операции с учетом технических возможностей наличного обо- 
рудования; 

6) применение целесообразной для данных условий техноло- 
гической оснастки; | 
°— в) применение режимов работы оборудования, соответству- 
ющих его паспортным данным и установленных на основе пе- 
редового опыта; 

г) рациональная организация труда, предусматривающая пра- 
вильное его разделение, рациональную организацию рабочего 
места, нормальные санитарно-гигиенические условия работы и 
наиболее полное использование рабочего времени. | 

Норма времени устанавливается на единицу выработанной 
продукции (на штуку), т.е. на одну деталь, изделие и т. п. В со- 
ответствии с этим она называется нормой штучного времени Рае 

Норма может быть выражена также в виде количества про- 
дукции, которое должно быть выработано в единицу рабочего 
времени. В этом случае она называется нормов выработки На 
и определяется делением продолжительности рабочей смены 


Ти на норму штучного времени Те 


Тем 
в УК вь 


Таким образом, норма выработки есть величина, обратная 


норме времени. 

_ Рассчитанные нормы затрат тру 
изводство должны подвергаться ` провер 
Проверка установленных норм осуществляет 


да перед внедрением в про- 
ке на рабочих местах. 
ся с целью соз- 
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ВЧ ых ие будут внедряться эти нормы, орга. 
низационно-технических условий, принятых При расчете нору 

Технически обоснованные нормы вводятся как постоянны, 
нормы. Под постоянными понимаются в ли 
операции, установленные ДлЯ относител \ чИВОГО про. 
изводства и действующие в течение длительного периода до со. 
ответствующего изменения условий работы, предусмотренных 
при расчете норм. Постоянные нормы времени не Должны изме. 
нятся при временном отклонении фактических условий работы 
от запроектированных. При отклонениях от нормальных усло. 
вий работы рабочий должен получить доплату к сдельным рас- 
ценкам в соответствии с существующими положениями по опла- 
те труда на данном предприятии. 

На период освоения новой продукции, техники, технологии 
или организации производства разрешается устанавливать вре 
менные нормы на срок до трех месяцев, который в отдельных 
случаях может быть продлен администрацией предприятия по 
согласованию с  фабрично-заводским комитетом профсоюза. 
По истечении этого срока временные нормы заменяются по- 
стоянными. 

Наиболее распространены два метода нормирования труда. 
аналитический и опытно-статистический. Аналитический метод 
имеет две разновидности: аналитически-исследовательский и ана- 
литически-расчетный. Различие между ними заключается в спо: 
собе определения затрат времени. Исследовательский предпо- 
лагает измерение затрат времени путем наблюдений непосред: 
ственно на рабочих местах, а расчетный — измерение затрат 
времени по заранее установленным нормативам времени. Как 
менее трудоемкий наибольшее применение получил аналити- 
чески-расчетный метод нормирования труда. 

Аналитически-расчетный метод предполагает изучение и глу- 
бокий анализ трудовых и технологических элементов операции. 
Длительность технологических элементов операции (установки, 
позиции, перехода, прохода) устанавливается с учетом пере 
дового опыта, расчетом машинного времени непосредственно 
по формулам (либо по нормативам режимов резания). Длитель- 
ность трудовых элементов определяется в результате анализа 
замеров по изучаемым трудовым элементам либо по апробиро- 
ванным для конкретного производства общемашиностроительным 
нормативам вспомогательного времени. 

В основе этого метода лежит проектирование наиболее ра- 
ционального для данных условий технологического процесса 
исходя из прогрессивных и экономически обоснованных режи- 
мов работы оборудования и возможно более точного определе- 
ния длительности наблюдаемых элементов работы. 

Аналитически-расчетный метод — это подсчет затрат време- 
ни по заранее установленным, технически обоснованным Нор- 
мативам времени или путем расчета при помощи нормативов 
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Нормы, установленные одним из аналитических методов, 
называются технически обоснованными, так как они обосно- 
вываются техническими возможностями орудий труда и орга- 
низационными условиями производства. 

Степень детализации расчетов технически обоснованных 
норм зависит от того, в каком типе производства будут исполь- 
зованы эти нормы. Гак, в массовом и крупносерийном произ- 
водствах нормирование проводится по трудовым действиям и от- 
дельным приемам (установка детали, снятие детали, включение 
станка и т.п.), а в серийном — по комплексам вспомогательных 
приемов (установка и снятие детали, комплекс приемов, связан- 
ных с переходом, управление станком и комплекс приемов, 
связанных с контролем размеров деталей). 

Чем ближе производство к массовому, тем мельче техноло- 
гические операции и тем детальнее и тщательней должна разра- 
батываться норма времени. Гак, в массовом производстве зап- 
роектированная структура операции и затраты времени опре- 
деляются с точностью до трудовых движений и подвергаются 
тщательной опытной проверке в производственной обстановке 
путем замеров фактических затрат времени и анализа порядка 
выполнения операций на отдельных рабочих местах. 

Наряду с расчетно-аналитическим методом нормирования 
довольно распространен в промышленности (особенно в еди- 
ничном и мелкосерийном производстве) опытно-статистический 
метод. Этот метод нормирования строится на опытных или отчет- 
но-статистических данных за прошлые периоды времени. Метод 
не совершенен и применение его должно быть строго ограничено. 

Этот метод не обеспечивает правильного учета изменении 
в технике производства и организации труда на предприятии. 
Он не основывается на изучении производительности оборудо- 
вания, не учитывает технический и культурный уровень рабо- 
чих и, как следствие этого, сдерживает рост производитель” 
ности труда. 

Естественно, что подобным методом нормирования можно 
пользоваться только в исключительных условиях, например 
в опытном производстве новых объектов или для работ относи- 
тельно нетрудоемких и редко повторяющихся в производстве. 


$ 54. Структура технической нормы времени 
и порядок ее расчета 


вильно определить технически обо- 


снованную норму времени можно при условии, если предвари- 
операции, т. е. состав и 


тельно спроектирована структура : „- 
последовательность выполнения ее частеи (элементов). 


а также по формулам зависи- 
характеризующих объем выпол- 
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В технологическом отношении основными элементами 


> | ОПе. 
рации являются установ, позиция, переход, проход. 


Под установами в обработочных процессах понимается част 


операции, выполняемая при одном и том же креплении детали 

В некоторых случаях, например при обработке деталей На 
многонтиндельных полуавтоматах, деталь после установки при. 
ходит ряд рабочих позиций (т. е. положении, где она подвер. 
гается обработке) и возвращается к исходной, установочной 
позиции, где осуществляется съем готовой детали и установка 
новой заготовки. 

Под переходом понимается: 

а) в автоматизированных, машинных и машинно-ручных 
операциях обработочных процессов — часть операции по обра- 
ботке определенной поверхности (или одновременно нескольких 
поверхностей), производимая одним или несколькими инстру- 
ментами одновременно при неизменном режиме работы обору- 
дования; 

6) в ручных операциях обработочных процессов — часть опе- 
рации по обработке определенной поверхности, производимая 
одним и тем же инструментом; 

в) в аппаратурных процессах — часть операции, соответст- 
вующая периоду выдержки материала в данном аппарате при 
определенном режиме (температуре, давлении и т.п.) или периоду 
доведения процесса до определенного режима, например при отжиге 
стальных заготовок — период нагрева до определенного режима; 

г) в формовочных процессах — часть операции по изготов- 
лению формы, характеризуемая законченностью действий, неиз- 
менностью ее содержания и характера выполняемой работы 
(например, подготовка опоки, набивка формы); 

д) в сборочных процессах — часть операции, представляю: 
щая собой законченную совокупность действий, направленных 
на сочленение двух или нескольких деталей (сборочных единиц) 
на одном месте сочленения, при неизменном составе сборочных 
элементов, применяемого инструмента и технических условии 
сборки. 

Характерной особенностью перехода для всех процессов, кроме 
аппаратурного, является то, что он выполняется на обособлен- 
ном рабочем месте. 

Проходом (в обработочных процессах) называется часть пере 
хода, ограниченная снятием одного слоя материала с обрабаты- 
ваемой поверхности. 

Чтобы изучить содержание выполняемой операции и на основе 
этого определить наиболее производительный способ ее выпол- 
нения, нужно знать, как и какими способами осуществляется 
данная операция. Технологическое расчленение операции необ- 
‘ходимо дополнить расчленением ее в трудовом отношении. 

В. трудовом отношении операция делится на комплексы прис` 
мов, приемы, трудовые действия и трудовые движения. 
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Прием представляет собой законченную совокупность трудо- 
вых действий рабочего, имеющих определенное целевое назна- 
чение и неизменные материальные факторы производства. Приемы 
бывают основными (технологическими), если назначением данного 
приема является непосредственное осуществление цели данного 
технологического процесса по изменению предмета труда, и вспо- 
могательными, если их назначение состоит в обеспечении выпол- 
нения основного приема. 


Отдельные приемы могут быть объединены (укрупнены) по 
их технологической последовательности — технологические ком- 
плексы приемов — или в зависимости от однородных факторов, 
определяющих их продолжительность, безотносительно к после- 
довательности выполнения — расчетные комплексы приемов. 

В табл. 54 показано расчленение технологического комплекса 
приемов (подготовить деталь к обработке) операции «обточить 
деталь в патроне и подрезать торцы». 

Расчленение операции на составляющие се элементы необхо- 
димо не только при построении технически обоснованной нормы 
времени, но и для изучения приемов и методов работы передови- 
ков производства и научной организации труда. 

Только при расчленении операции и изучении рациональности 
отдельных ее элементов оказывается возможным выявление ны 
лучших методов работы и проектирование наилучших способов 
выполнения операции. Выявление лишних а оеменит 
движений, непроизводительных трудовых действии тр мех 
сократить затраты рабочего р | выявить значител р 

ы роста производительност | 
фт. абочего времени регламентируются С 
снованными нормами времени: нормой штучного вр 

времени; штучно-калькуляционная 
штучно-калькуляционного р ий: нормы подготовительно- 
норми, КремЕНИ. КЕ РС мк нормы штучного времени 
заключительного времени на штуку и нор 
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Приемы Трудовые действия | Трудовые движения | 

О В А _-_- Ц — 

1. Установить деталь | 1. Взять деталь Г. Протянуть правую ру. 
В пневматическом ку к детали 

патроне 2. Захватить деталь паль- 


цами 


ис пи с 


2. Вставить деталь в | [. Поднести деталь к ку- 
патрон лачкам 
2. Совместить деталь с 
раствором кулачков 
патрона 
3. Вдвинуть деталь до 
упора в торец 


3. Зажать деталь в | 1. Протянуть правую ру- 

патроне ку к рукоятке пневма- 
тического крана 

Захватить рукоятку 

Повернуть рукоятку 


и 





4. Включить вращение | 1. Протянуть левую ру- 
шпинделя ку к рычагу пуска 

2. Захватить рычаг 

3. Повернуть рычаг 





2. Подвести резец в | 1. Подвести резец по- | 1. Протянуть руки к Ма- 


продольном и попе- перечно ховикам поперечного 
речном направле- | 2. Одновременно под- и продольного суппор- 
НИЯХ вести резец  про- тов 

дольно 2. Захватить левой ру- 


кой маховик продоль- 

ного перемещения суп- 

порта; правой рукой 

ей маховик поперечного 
| перемещения суппорта 

3. Вращая маховик ле- 

вой рукой, подвести 
резец продольно, а 
вращая маховик пра- 
вой рукой, подвести 
резец поперечно 


ных ЗЕ аЬ Бо есь. пони 


авую.ру- 
› ПНевма- 
1на 
коятку 
коятку 





ея Продолжение табл. 54 
ЕР ии ифибиы 

| | хо оо И 

Приемы Т | 

| Грудовые действия 


—‹]З|[{,||{|{|{|=|{=|]|| 


Трудовые движения 
р и ——о—оо рае 


3. 
Установить резец | 1. Взяться левой рукой 
на глубину за лимб 
2 Установить лимб вра- 


щением на «ноль» 
Вращать маховик по- 
перечного подвода рез- 
ца 

Взглядом по лимбу 
отсчитать нужную глу- 
бину 


© 


т 


—_ 


4. Включить подачу ‚ Протянуть правую ру- 
ку к рукоятке вклю- 
чения подачи 

. Переместить рукоятку 
подачи — включить 


подачу 


[5 





где {,‚— технически обоснованная штучно-калькуляционная 
норма времени, используемая в дальнейшем для калькуляции 
себестоимости одной детали; &, — технически обоснованная норма 
штучного времени; &„. — технически обоснованная норма подго- 
товительно-заключительного времени на партию деталей; п — 
количество деталей в партии. 

Подготовительно-заключительным временем 1. называется 
время, затрачиваемое рабочим на подготовку к заданной работе 
и на выполнение действий, связанных с ее окончанием: ознако- 
мление с чертежом, с технологической и рабочей документацией; 
получение материала, инструмента; наладка станка, инструмента 
и приспособления для выполнения данной работы, а также время 
на снятие инструмента и приспособлений, сдачу их в кладовую, 
передачу обработанных деталей в контроль и все прочие деи- 
ствия, связанные с окончанием данной работы. 

Подготовительно-заключительное время затрачивается один 
раз на всю партию деталей (изделий), изготовляемых без пере- 
рыва по данному рабочему наряду. Оно не зависит от числа дета- 
лей в этой партии. 

В массовом производстве, 
стоянной настройкой на выпол 
готовительно-заключительное 
нормы времени. 

Норма штучного вре 
ского) времени &, вспом 
живания рабочего места Е 
ные надобности гл: 


когда оборудование работает с по- 
нение определенных операции, под- 
время не учитывается в составе 


мени состоит из основного (технологиче- 
огательного времени #,, времени обслу- 
и времени перерывов на отдых и Лич- 


а ии -- а - отл. 
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У СОАО 
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АСЯ АЗ“ $ + 9 САДО 
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АЗАРОВА, 
ы ь, АЛЕ д 
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=> 
ыы 
а. дрен 


не должны включаться затрат 
быть выполнены в течение м 
т.е. могут быть перекрыть 


В норму штучного времени 
рабочего времени, которые могут 
матической работы оборудования, 
машинным временем. 

Под основным (технологическим) временем понимается время 
в течение которого осуществляется непосредственная цель дан. 
ного технологического процесса, ‚например изменение состояния 
или свойства металла (литейный процесс), изменение структуры, 
физико-механических И механических свойств металла (термиче- 
ская обработка), изменение внешнего вида (окраска, металлопо- 
крытие), соединение и крепление деталей (пайка, сварка, сборка), 
изменение формы при помощи резания и т. п. м 

Основное время может быть аппаратурным, если изменение 
предмета труда происходит в специальных аппаратах (печах, ван- 
нах) путем воздействия на предмет труда тепловой, химической 
или электрической энергии при условии наблюдения рабочего за 
работой агрегата. Основное время считается машинным, если про- 
цесс изменения состояния формы и размеров производится при 
помощи машины (станка) без непосредственного физического уча- 
стия рабочего. Оно является машинно-ручным, если технологи- 
ческий процесс осуществляется механизмом, машиной, станком 
при непосредственном участии рабочего (сверление с ручной по- 
дачей). Наконец, оно бывает и ручным, если обработка детали 
производится рабочим без применения механизма (опиливание, 
пришабривание, сборка узла и т. СтАя 

_Вспомогательным называется время, затрачиваемое рабочим 
на различные приемы, обеспечивающие выполнение основной 
работы и повторяющиеся либо с каждой обрабатываемой деталью, 
либо через некоторое их число. 

Вспомогательное врёмя затрачивается на установку и снятие 
детали, подвод и отвод инструмента, изменение режимов работы, 
измерение обрабатываемых поверхностей. 

Длительность отдельных приемов вспомогательного времени 
зависит от ряда факторов. Гак, продолжительность приемов на 
установку и снятие детали зависит от массы и конфигурации де- 
тали, конструкции приспособления, применяемого при обработке, 
от характера и точности установки детали на станке, расстояния, 
на котором располагаются заготовки от станка. а 

Вспомогательное время, затрачиваемое в течение каждого пере- 
хода на подвод и отвод инструментов, зависит прежде всего от 
характера обрабатываемой поверхности и рода обработки, точ- 
ности и чистоты обрабатываемой поверхности, конструкции станка 
и особенностей органов управления и конструкции режущего 
инструмента и его конфигурации. 

° Вспомогательное время. на приемы, не вошедшие в комплекс 
трудовых приемов (связанных с осуществлением технологического 
перехода), зависит только ОТ конструкции станка и особенностей 
органов управления. В состав этих приемов, кроме приемов но 
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ехнолот. 
станком 
Учной по 
ка детали 
ИЛивание, 


_ рабочим 
[979 (0:3: 
деталью, 


изменению режимов работы 
струмент, повернуть делител 
ные приемы. 

Вспомогательное время на измерения зависит от размеров + 
конфигурации обрабатываемой детали, точности ыы ров «и 
верхностей, конструкци: С Е 


г измерительных инстру 
) ументов. 
Вспомогательное время может быть машинным, машинно- 


ручным и ручным. 

Следует обратить особое внимание на то, что отдельные приемы 
вспомогательного времени могут выполняться в течение машин- 
ного времени операции. Гакие приемы называют перекрываемыми. 
Примером может служить одевание хомутика на валик в течение 
машинного времени обработки другого валика. Обязательным 
условием перекрытия данного приема является наличие двух 
хомутиков на рабочем месте. 7 

Сумма основного и вспомогательного времени называется 
оперативным временем 1. 

Временем обслуживания рабочего места называется время, 
затрачиваемое рабочим на обслуживание рабочего места в тече- 
ние смены. При станочных работах оно подразделяется на время 
технического #., и организационного обслуживания &„,. К пер- 
вому относится время, затрачиваемое рабочим на обслуживание 
рабочего места в связи с данной конкретной работой (время на 
подналадку станка, смену инструмента, правку круга алмазом). 
Время организационного обслуживания рабочего места затрачи- 
вается рабочим в течение всей смены и не зависит от данной кон- 
кретной работы (смазка, чистка и уборка станка в конце смены, 
раскладка вспомогательного инструмента в начале смены). 

Время технического обслуживания рабочего места обычно опре- 
деляется в процентах от основного времени, а время на органи- 
зационное обслуживание — в процентах от оперативного времени. 

Перерывы на отдых и личные надобности включают лишь время 
регламентированное условиями применительно к дорог я 
чему месту. Оно определяется в процентах от р = сны 
мени. Перерывы на отдых В в норму т 

ельных 
ее И тес производства формулу ан 
чета шт о’врёмени можно выразить следующим образом: 
учного вр 


Е ео 
1=Ь--Ь + Век + рг. отл == — в Г ®, 160. Г `°п 100 | 


МОГУТ ВОЙТИ приемы: сменить ИН- 


пьную головку и другие дополнитель- 








р. 
орг | т) | 1 гех 
[#1 вон — И инниний —щ ) 
| Топ т = (№ +) (1 | 100 100 би 
| ы | ивание ра- 
и на техническое обслуж 
где бак отношение времен %. НОЕ Ван 
ыы: = Е ри т: , ее рабочего места к оперативному 
ивани 
на организационное обслу полено 
мо.) Же @ — отношение времени на отдых Л 
, "9 отл 


НИ о. 
добности к оперативному време"”, 089 


19 В. А. Летенко 








Для мелкосерийного И серийного производства, а также 1 


нормировании слесарно-сборочных работ можно пользоваться к 


дующей упрощенной формулой: 
А 
=. +5) (1+0) 


где К — суммарное время на обслуживание рабочего места, от. 


дых и личные надобности, % оперативного времени. 


Основную часть нормы штучного времени составляет оператив. 
ное время. Для его определения. нормируемую операцию расчле. 
няют на элементы. Затем каждый из них подвергается рассмотре. 
нию с анализом всех факторов, влияющих на его величину. В про- 
цессе анализа устанавливается, с одной стороны, наиболее ра- 


циональная последовательность выполнения отдельных элемен- 
тов, а с другой — условия рационального выполнения (исходя 
из имеющихся на заводе оптимальных организационно-техниче- 
ских условий работы — обслуживания рабочего места всем необ- 
ходимым, удовлетворительного состояния оборудования, наличия 
всей необходимой оснастки ит. п.). Особое внимание должно быть 
обращено на возможность одновременного выполнения (перекры- 
тия) разных элементов. 

Время машинной или машинно-ручной работы определяется 
расчетом. 

Для определения машинного времени применяется следующая 
основная формула: 
ва 
где [, — расчетная длина обрабатываемой поверхности, мм; п 
число оборотов (двойных ходов детали или инструмента); $ — 10° 
дача инструмента или детали на один оборот (двойной ход), Мм. 

Эта формула изменяется в агвисимости от конкретных особен- 
ностей технологических методов обработки. При ручной работе 
расчет затрат времени производится по нормативам, полученным 
с помощью хронометража. Длительность вспомогательного вр“ 
мени (по приемам или их комплексам) также устанавливается по 
нормативным данным. 


у е 
Расчет нормы времени оформляется в нормировочнои карт 
(форма 5). 


$ 55. Изучение затрат рабочего времени 


В состав нормы времени входит подготовительно-заключите " 
ное время, вспомогательное время, время обслуживания, Вр я 
на отдых и личные надобности — величины, которые нельзя {5 
делить подобно машинному времени по соответствующим гей 
мулам. Поэтому возникает необходимость пользоваться ие зе 
тельно разработанными нормативами длительности отде 
элементов времени. 
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Форма Ъ 
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х х х а ` ` - ` 
Форма 5 
$ Завод иаоростьан- 
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Цех Механический Расчет но" иеие в? 
№2 технически обоснованных норм Операция № р) 
Участок Токарных 3 


и ———А——— 


станков 


Чертеж детали Норма о. 70 Наименование —опера- № детали 425 Наименование 
иительноьо времени, пз | ции—получистовая об- детали — валик 
точка 
Основное (технологическое) 
время & 1,35 
Разряд работы 2 № чертежа 621—х 


о ——_ 


Вспомогательное время &, 1,41 
и 
Станок—токарно-винто- 


ое АВЕ ОЕ ВИНЕ С аа 
и —д—мдАы-—щ—щ—- 


Род и размер заготовки—кон- 


Время обслуживания рабо- 
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сти, % п 
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Норма штучного времени ль 
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Модель и фирма 1К62 


АЕ СВЕН Сс 


0,22 | Инвентарный номер 49 


Паспорт № 77 
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струкционная углеродистая 
сталь 


оз = 75 кг/мм?, прокат, 
пуск на обработку 
— 5 мм на сторону 


при- 
р —= 


ра и _—ж—_ 
р —д_дож—о 


Число станков, обслу- 














Норма выработки в смену И | 6 и 
шт. 162,5 живаемых рабочим, Масса до обработки 7,22 кг; 
масса после обработки | 

Е рфыъы——ы6ЫШЫЫЫЫиЫМ—ДМЫМШдАДЫАЫЫБдЫДЫдЫЫ—д__—_—_ыЮюЮюаАм> ео 
И 5,29 кг. Размер партии 50 шт. Е 
ние партии деталей 50 шт. установленных дета- | - 
_—————0——0д0о0о0ОоОо0Оо0оИиИищЫ—жЙ\Й\ЙЩ|ЩЙ|Й|)[[р с 
Норма штучно-калькуляцион- Е 
ного времени ик, МИН 318 = 
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Расчетные раз- 
Инструмент меры обработки & 
в мм 5 
| = в 
| Го |= 
до з 1 | 
Наименова- | Приспособ- #8 м | ба 
ние ление сте 
переходов - измеритель- Зо Ч |в 6 
5 режущий НЫЙ ом м8 
У ^- = < ы } 
ы Е = и 
Е < аи | в | в 
о О = | о 
Е |1 в ака | © | и 0 
се Е жоЕ| < © | & 
> ` Но | [о ие И 
1 | 2 3 4 5 6 7 8 9 
| в | ЗИ 
1 | Обточить |Поводковый Резец С уста- 295 8 303 |.5 | | 
предвари- патрон, проходной, НОВКОЙ 
тельно центра прямой, резца по 
4 = 50 мм и два из быстро- лимбу 
хомутика режущей 
стали Р9; 
ф = 45, 
ф;: — 20° 
Ь Ж. = 
= 25 Хх 
Хх 25 мм, 
[= 1,5 Н 
г = 1,0 мм 
2 | Обточить То же Г = 3,0 мм 295 9 304 111 
оконча- ф = 90° 
тельно 
а = 50 мм 
по 3 кл. 
точн. 
по \75 кл. 
чистоты 





В основе разработки таких нормативов лежит изучение затрат 
рабочего времени наблюдением. Длительность отдельных эле- 
ментов затрат рабочего времени зависит от значительного коли- 
чества факторов, среди которых главнейшими являются: 

а) тип производства, поскольку он определяет характер тех- 
нологии и организацию рабочего места; 

6) технологический способ выполнения операции, так как от 
него зависит выбор станка и оснастки; 

в) организация рабочего места и его техническое оснащение; 

г) порядок выполнения работы. 

Перечисленные факторы влияют на затраты времени при вы- 
полнении работы, на физическое утомление и, следовательно, 
на время, необходимое для отдыха рабочего, и на другие элементы 
операции. Например, время подвода и отвода резца будет раз- 
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личным на токарном и револьверном станках. Оно различно также 

на однотипных станках, если их габариты резко отличаются. 
Изучение рабочего времени наблюдением используется не 
только для установления нормативов. Это важное средство вы- 
явления наиболее производительных методов труда, изучения и 
обобщения передового производственного опыта. 
зависимости от цели наблюдения и техники его проведения 
различают три основных вида изучения затрат рабочего времени: 
хронометраж, фотохронометраж и ‘фотографию (фотографию 
рабочего дня, фотографию использования оборудования, фото- 

Графию рабочего процесса). у 

Х ронометраж заключается в наблюдении и изучении длитель- 
ности выполнения отдельных, циклически повторяющихся эле- 
ментов операции; что позволяет выявить наиболее рациональный 
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В основе разработки таких нормативов лежит изучение затрат 
рабочего времени наблюдением. Длительность отдельных эле- 
ментов затрат рабочего времени зависит от значительного коли- 
чества факторов, среди которых главнейшими являются: 

а) тип производства, поскольку он определяет характер тех- 
нологии и организацию рабочего места: 

6) технологический способ выполнения 
него зависит выбор станка и оснастки; 

в) организация рабочего места и его техническое оснащение; 

г) порядок выполнения работы. | 

Перечисленные факторы влияют на з 
полнении работы, на физическое утом 
на время, необходимое для отдыха 
операции. Например, 
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операции, так как от 


атраты времени при вы- 
ление и, следовательно, 
рабочего, и на другие элементы 
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ак * хронометраж, фотохронометраж и ‘фотографию (фотографию 

| сни’ рабочего дня, фотографию использования оборудования, фото- 
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способ их выполне 


——Хронометражные наб 


ния и порядок осуществления всей работы в це. 


лом. И ются: 
ланные используют-”. 
онометражные даннь аа 
ре  азработке нормативов вспомогательного и основного 


‚ ручного) времени, 
мантинно-ручного И р) | и 
б) в и изучения приемов и методов работы новаторов, 
а также передачи и внедрения их передового опыта, 
в) для уточнения и проверки правильности норм, устанавли- 


ваемых аналитически-расчетным методом. 
блюдения проводятся последовательно по 


следующим основным этапам. 
1 Подготовка к проведению хронометража, которая вклю- 


чает: а) изучение исследуемой операции путем наблюдения за ее 
выполнением на рабочем месте и расчленения ее на составляющие 
элементы в существующей последовательности, 6) выявление фик- 
сажных точек, т. е. времени начала И окончания отдельных эле- 
ментов операций; в) подготовку наблюдательного хронометраж- 


ного листа, секундомера и т. п. 
о Наблюдение повторяющихся элементов работы и замеры 


их длительности. 

3. Обработка результатов хронометражных наблюдений и уста- 
новление продолжительности отдельных элементов исследуемой 
операции. 

4. Проектирование структуры операции, рациональной после- 
довательности выполнения отдельных ее элементов и определение 
времени, необходимого для ее выполнения (если хронометраж про- 
водится для целей непосредственного нормирования либо для про- 
верки правильности нормы времени, как это делается в крупно- 
серийном и массовом производстве). 

Правильное проведение хронометража возможно только при 
обязательном условии, что его осуществляет квалифицированный 
работник, хорошо разбирающийся в технологическом процессе 
и в вопросах организации производства. Следовательно, эта ра 
бота должна поручаться инженерно-техническим работникам, 
и - достаточным производственным опытом и знаниями. 

одготовка к проведению хронометража должна начинаться с Де- 
тального ознакомления хронометражиста с рабочим местом, стан- 
ком, инструментом, т.е. со всеми внешними факторами, влияю- 
щими на длительность операции. 

В целях 

Ц О лишних затрат времени рекомендуется 
организовать рабочее место таким образом, чтобы у рабочего 
не было потерь времени в процессе работы. В частно 

. Е сти, он дол- 
жен быть обеспечен материалом, инструментом, все необх 
для работы должно быть рационально АВЕ 

р размещено на рабочем 
месте. 
с Учитывая, что главной целью хронометража является разра- 
отка нормативов, при его проведении должны быть применены 
наиболее производительные режимы. 
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«Касание 
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При 1 
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НОСТИ ВЫ 
Деле «Пе 


ОТЫ И замер 


ЮдДений и уст. 
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нальной п0сле 
И определение 
энометраж п’ 
либо для 5 
ется в КРУ 


Технологическ: - 
сская операция должна расчленяться на элементы 


б В З‹ ` Ил "Г А р 
бека адые а: 5 ры рисиИи Зеиные: > 
работки нормативов. :\ * ак, если они проводятся для раз- 

| ос овчссевов применительно к условиям массового или 
крупносерниного производства, где норма времени должна уста- 
навливаться очень точно, то операция должна быть расчленена 
до трудовых движений. 

Подготовка к проведению хронометража завершается зане- 
сением всех необходимых данных в наблюдательный лист (хро- 
нокарту), образец которой приведен в форме 6. Эти данные харак- 
теризуют: а) рабочего (фамилия, профессия, разряд и т. д.); 
6) технологию выполнения работы (содержание операции, приме- 
няемая оснастка); в) организацию рабочего места и его обслужи- 
вание (планировка рабочего места, порядок обслуживания всем 
необходимым и т. п.); г) оборудование (наименование, модель, 
органы управления ит. п.). 

При заполнении наблюдательного листа хронометража осо- 
бое внимание должно быть обращено на последовательность эле- 
ментов операции, продолжительность которых определяется при 
соответствующих фиксажных точках. Под фиксажными точками 
понимаются отчетливые внешние признаки, которыми характери- 
зуются начало и конец каждого элемента операции, например, 
«Касание рукой маховика» или «Отрыв руки от рычага» и т. д. 
Точное определение фиксажных точек играет важную роль в про- 
ведении хронометража, так как от этого зависит идентичность 
хронометрируемых элементов работы. 

При проведении замеров хронометражист, наблюдая за про- 
цессом работы, заносит длительность выполнения отдельных прие- 
мов в строку карты, обозначенную индексом Т (текущее время). 
За одно наблюдение хронометражист выполняет один цикл за- 
писей по текущему времени (одна запись против каждого приема). 
Проводится определенное число наблюдений. Нарушение циклич- 
ности выполнения отдельных приемов работы записывается в раз- 
деле «Перерывы». 

В случае отдельных неполадок в работе, вызывающих значи- 
тельное возрастание длительности соответствующих приемов, 
последнюю записывают в графу «Дефектные замеры». 

Число наблюдений принимается по специальным нормативным 
таблицам в зависимости от продолжительности операции. 

Полученная хронокарта подлежит обработке. Прежде всего 
определяется продолжительность каждого приема, которая вы- 
числяется внутри каждого цикла записеи как разность данного 
и предыдущего замеров по текущему времени. Продолжительность 
каждого приема записывается в соответствующеи строке карты, 
обозначенной индексом Л. Ряд цифр, выражающих продолжи- 
тельность какого-либо приема, образует хронометражныи ряд. 
Для каждого хроноряда определяется коэффициент устойчивости 

хроноряда, который рассчитывается как частное от ить 
2 
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Рабочее место токаря 


1. Тары с заготовками и деталями стоят на приемном сто- А — заготовки в таре 300Х 200Х 160 мм; 

лике высотой 800 мм и находятся в пределах нормальной Б — тара для готовых деталей; 

зоны досягаемости рук рабочего В — инструментальная тумбочка 800Х 600х 1100 мм; 
2. Централизованная заточка инструментов Г — токарно-винторезный станок 1К62; 


3. Планово-предупредительное обслуживание рабочих мест 
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ЧИ 03 3,5 998 09 0,15 
И | | 41 | и 
| Дефектные раде. ы | - | = СД 
замеры | 








































































































. к. 
4 —_—_ р 
ирина 24 Аб Г и я 
БЕ > аи Наблюдате_^ 28 
о. вы АННЕ: В ний 
| ВО ==  ижслия ‘ де 
| | Т—теку- | № набли р _ 
| | щее | а р. 1 
| время Е м 3 
| ео 
| юные , ВЕ. 5 | 
Элементы | фиксажные точки | | | | 
си" | операции я До а ЕЕ м | ден’ 
о | должи- блю 
[1 г тель- | Время На р. ее 
Е | НОСТЬ | ах я Е 
2 | —— | | | | | 0,29 | 
ыы | ———_ ; т | 0,32 215 388 | 57 |753 | 
| | —1 РР () | 
2атес с О-о аы = — | у 
| | Установить Взяться за мах ый | —0,2' | 
| деталь Вик п |0,32 | 0,30 0,29 | 0,33 0,28. 9 
| | | | с В 941 И 
— > | ть рав [аз ват 50] тя 
| | ое ПИ Ни 
| __ | Появление первои | ое — 0.16 |0, 
а бы Л [0,16 | 0,12 | |о,14 | 0,13 | 04| В 
| | в 
140 | 3,19 | 4,99 | 6,82 | 8,59 _| 8 
Переместить ры- Е Е 2 
3 Проточить чаг выкл, ПГ | 99 о 0.92 0. 
| | до (2 16 мм дачи п 0.92 | 0,92 | 0,92 :. 0,92 о. _| 
: | -— № 
| = = тЫ ` ы. 2 | 5 | 046 
т 155 3,32 | 5 6,96 | 8/7 | 
| Нж | 
4 | Отвести резец | Коснуться Е р | | 013 |0 
чага пневматики г 15 | 0.13 | 0,12 { 0,14 | 0,12 й | 
Е. с М 
ь. я | 990% ‚0,74 
+ 1.85 3,64 | 5,44 | 7,25 | 838 | | 00 
5 Снять леталь $ Отрыв” руки” бт | = — т: к. 
ли | ГО 97 ГО, 
детал п 0.30 | 0,32 0.33 | 0,29 | 0,27 | [8 
_ 0 
—ж—Ж —--- --— --- ——— - з = — _ Е Е м 
| Раз ры 06 
ра 
№ № Продолжи- | Причины. ср пм — в 
элемента наблюдения тельность | отклонении | мм | | 
| | | в ь. ^ | | ие В м, 
Хх ра Е "АСТ: чи иг эк ви <. | | | . - 
| РИА. М \ 
а Ш к 
| | 31 | 
| | 9 
Дефектные 1 к. | | КУ дбые ВВ в к“ 
замеры | | | г 
| — Г ——_ | Е НЕС АИ, ВИННИ № 
У | т №. 
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ы: 
& я: 








"РЕНКААЕОЛ 1 ЗЗАНЕНАИИИЗЗЬЗЫСКИЕ ХЕХ А 
’А 


ай Форма 6 (оборот) 
ный лист 


з ] 
дений 
д | 
- | = т 
- х = Факторы, 
6 ) 0 10 аа | влияющие 


на продол- 
| жительность 





блюдения, мин 


рактический 
Коэффициент устой- 
чивости хроноряда 


чивости хроноряда 
нормативный 


Коэффициент устой- 





Средняя продолжи- 


Число замеров 
тельность, 


Сумма, 








паб» а НЕЕ ЯР | | Масса | и 
те | | я ет Ед Е ПЕ а ЩЕ. 


0,27 | 0,30 | 0,28 | 0,32 | 0,33 | 3,02 | 10 |0,302| ЛТА 








|941 | 11,16 | 12,89 | 14,711 16,57 | 


| | | | 


—— а. рат ЫГ, Е Эта аа 1... |. ЗВОНКО | 33 16 


| ция станка | “” 

0,16 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 1,39 о ПО а 
- № 

| 























| 10,33 | 12,08 | 13,81 | 15,64 | 17,49 | | Длина 
| | обработки 

















| | | | О ЗЫ: | и режим | 
0,92 | 0,92 | 0,92 0,93 | 0,92 | 9,21 | 10 0,921 | резания | 
| ‹ маны - 22 - ———--- 





















































10.46 12.20 | 13 15 76 | 17.64 | ко ЕТ 
] |648 | 8,7] | | Е Конструк- | 1об | 16 
| а | | 
[ом 0.13 | 0.12 0,14 | 0,2 | 0,15 |1, | 20 6.12] 
———ы— И СЕТ в ыы $ . | 
| 10.74 | 12 48 14.95 | 16.09 | 17,96 | ИУ 
: | 7,25 | 898 а 24 о Быстрее Масса 1,22 | а 
детали 


|028 | оз 0,28 | 0,30 0,33 0,32 | 302 10 |0,302 


—_————А|={=|З|[З|[| = — 






































АИИС 9 оо. ме 6 
меры обработки Режим обработки 
са ме ее зон 9 ДНИ | --—| Примечания 
| п Га] $ | 
Н | Рзаг ба: Р дет ом в мм | в об/мин В М/МИН в мм/об 








+ $ *.* 
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ол д: 
































а“. 
вес 


г. 2. 


. 


че 


Табл 
Оли Уз 
ца 90 


ты устойчивости хронорядов 


Нормативные коэффициен ) 
и необходимое число наблюдений при хронометраже 
щи а 
| Нормативный коэффициент | 

устойчивости хроноряда при: 











__——— 


иене ВОт 
пн, 
- 7 —=„..__| 





















Серийность производства на данном | нба 
›абочем месте и продолжительность | 5 
| изучаемого элемента работы машин- | машинно нии за | ручноз 
зучае! НОЙ ручной работой | работе | 
| работе работе оборудо- о 
| вания 
т = НЙ ———=ы—ы5=—=—= Ш ой я а ——— 
Массовое прс ТВС 
Массовое производство я ее и р : 
длительность элемента до 10 с , ‚ : 
св. [0 с [+1 №2 о 15 
Крупносерийное производство 
длительность элемента до 10 с ео. 1,6 1,8 2,3 
св. 10 с | | |5. 1.7 
Среднесерийное производство р 
длительность элемента до 10 с [2 2,0 2,0 РЖ 
к ‹ 
св. 1097 | 1,6 1,8 2.3 
Мелкосерийное и единичное произ- | 
ВОВ Г’ 1. 2.0 Иа 3,0 














—_—_—_—_—_———- 





Точность наблюдений, % до 


5 8 10 15 | 20 | 











Коэффициент 
устойчивости 3 
хроноряда | 
| Число замеров при хронометраже 

[2 12 Я 5 4 
1,3 22 10 6 5 {1 
1,5 45 19 9 7 5 ы 
1,8 91 33 16 11 7 5) 
2,0 125 45 22 14 С 6 
2,5 205 75 30 2] 11 8 
3,0 278 100 40 25 14 10 





наибольшего значения в данном хроноряде аз„х на наименр 
шее а 


п 


К ___ Атах 
у Я тли 


Для оценки качества хронометражного ряда применяют нор* 
мативный коэффициент устойчивости Ку. Чем выше требование 
точности, предъявляемое к хронометражу, тем меньше должно 
быть рассеивание элементов хронометражного ряда и тем меньше 
абсолютное значение нормативного коэффициента устойчивости. 

В табл. 55 рекомендуются нормативные коэффициенты устой- 
чивости хроноряда. 

Сопоставление фактического коэффициента устойчивости хро” 
норяда с нормативным позволяет судить об устойчивости выпол- 
нения операции во время наблюдения. Резкие расхождения сви“ 
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Поэтому 
работка 
рабочим 

В 3 
Влияние 
ИЗВОДЯТ 
аналоги 
наприм. 
деталь | 
конфиг 
тражны 
ЛОГИЧнЕ 

Ве 
работ, 


г ” . ” ь “т . СОСТ: зыъз- ” % ОХ 9630 елвлыт 
АА ВЯ В ЗОО ОЗОНЕ 
371$ °435 41.75 ы- 19° ва» + м 


1+ 
'-. «1» - -: `..: 


детельствуют о ненормальностях, имевших место в процессе наблю- 
ще ЧЕМ необходимости повторного наблюдения. 
нк хронометражных рядов выполняют следующие 

|) анализируют продолжительность приемов работы с целью 
установления дефектных замеров времени; 

_2) исключают явно ошибочные замеры времени, вызванные 
действиями рабочего или неправильной организацией труда; 

3) подсчитывают коэффициент устойчивости и сравнивают его 
с принятым для данного наблюдения, согласно табл. 55; 

4) подсчитывают среднеарифметическое значение ряда для 

каждого приема; 
5) анализируют весь процесс работы с точки зрения его ра- 
циональности, возможного сокращения числа приемов или их 
длительности; на основании этого анализа устанавливают окон- 
чательную длительность приемов, используемую в дальнейшем 
для разработки нормативов. 

Число хронометражных наблюдений над аналогичными или 
сходными работами выбирают в зависимости от целей, которые 
ставятся перед хронометражом. Длительность отдельных приемов 
работы, как было сказано выше, зависит от целого ряда факторов. 
Поэтому, если целью хронометражных наблюдений является раз- 
работка нормативов, эти наблюдения нельзя ограничивать одним 
рабочим и одной операцией. 

В зависимости от того, какие факторы оказывают решающее 
влияние на длительность выполнения того или иного приема, про- 
изводятся повторные хронометражные наблюдения сходных или 
аналогичных работ, выполняемых в одинаковых условиях. Так, 
например, при определении длительности приема «Установить 
деталь в патроне токарного станка», которая зависит от массы и 
конфигурации детали, от размеров патрона и станка, хрономе- 
тражные наблюдения должны вестись на токарных станках с ана- 
логичными или близкими по размерам патронами и массам" деталей. 

В единичном производстве, когда отсутствует повторяемость 
работ, нельзя заранее устанавливать последовательность приемов 
их выполнения. Техника записи, форма листа наблюдения и спо- 
соб обработки материалов несколько отличаются от техники ы 
способов, применяемых в крупносерийном и массовом И 
стве. В этом случае применяют наблюдение методом ее я 
рабочего времени с более дифференцированным м гы 
ментов работы и обработкой результатов по методу я р 
Такое сочетание обычно называется фотохронометражом. ах 

Второй вид изучения рабочего времени ^— фотография ре 
чего дня. С помощью фотографии рабочего времени (форма 

аты рабочего времени на протя 
изучают все без исключения затр р 
> ; становления структуры 
жении полной рабочей смены © Целью у вояж 
затрат рабочего времени и выявления возможно 


ного использования рабочего времени. 301 
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тографи 
Завод —пРифия рабочего дия Форма 


Ех Механический УЖуя рт 
Лист наблюдения (индивидуального) | 


ЕЕ ата: 
Участок о и а 
Мастера Швецова | Вид наблюдени; | Фотография . = 


—— 














а ничь № >. 
Е, 9\9 /[ 





Дата 













































































Смена | Начало Конец набль р вх 
ЛЮДе- | Продол? ЛЬ- 
наблюдения НИЯ | о 
с ое НВ Наблюдатель Фе- | Вкладных % 
Ч МИ осее Банрие: те 1 и- 
ТЕХ. Н | 16 ч 00 мин | 8 ч 00 мин досеев стов 3 
| Оборудован 
Е ие 
Наименование Шлифовальный т р о 
станок Фамилия Исаков | ТТ 5: 
РЕ риа Е Наименование Плоскошлифо- | 
| Нижний: стол Табаьи ий № | т | | вальный станок | 
Чертеж г и Инвентарный К 297/6 с 
.у& < Г] 67 
Профессия | Шлифовщик Е Е: | 
т ео ны | Мощность к ::] 
Масса, кг | 160 Разряд | 6-й - - ее 
< си гос ВИЙ 7 ъ и 
Ва 5, | Длина 2640 
Е: г РАМЫ | Длина 26 мм, 
риал Чугун Стаж 2-Е: р | Ширина 615 мм | 
О’ : ы | А 
оличе - пр: < | 
Работа К ество стан ] Управление Кнопочное 
я: о Ков 
Е ве Их НИ: 3. ^ДЬ, 
Операция Шлифова рые 
ние на- | Хх . > 
арактеристик: Опытный рабо-| Эскиз пл: 
 ПОВВЯНЮНИХ рактер ка | т > рабо планировки 
Е И ВР В, 1: ВЫ 
Разряд работы 6-й 0/ 
^^ выполнения норм | 
ео ] 
Норма в ТРЕЕ Е ииие | 
р ремени 2 ч За 3 мес. | 155 | 
Количество деталей п 
о За время наблю- 
наряду 5 т = 145 











ЕЕ 
№ приема Инструмент 
Эскиз операции | 











| Наименование | Размеры | Материал 








14 | Шлифовальный круг | Карборунд 


Пи 78 | Индикатор 






























































Приспособления | 
| № приема |—————_—_ ее 3. 39. 
| Наименование ` Размеры | 
} в. — -— 55 5 и”. - 
Ши 78 | Плита | 
| | 
Организация работы и снабжения Время по итогам наблюдения на 1 шт. в мин 
: ыдаются в цеховом ПРБ т | 
еделение работы Наряды в 
ВН 1 ————| Основное 34,10 
с тт зас сотла аще р р И 
отовки доставляются к станку з и 
кение материалом | Загото | 
ЕЕ : г неперекрываемое 18,84 
абочий по- АИК ЕТ а 
Снабжение инструмен- | Шлифовальные круги рабо Вспомогательное —___ 
ыы аАЕь перекрываемое — 
` ествляется мастером ды зн А. За“ № 
Инструктаж | Осущ ря 
Итого оперативное время 











Производственная об- | Нормальная Е. 3 ————_о_—_ Г 
Проверил 


И о ке 


| Наблюдал Дата х № и Е 


со | Дата р. 








$ 


У ГечОЧЕНух 











г Форма 7 
55 Индивидуальная фотография рабочего дня 
ел 1 По онл В ое ООО ООО ОИ ООС ВОВЕ ОО ОИ 
Завод 



















































































Цех Механический Лист наблюдения (индивидуального) 
№ 73 
а м. 
Участок | Мастера Швецова Вид наблюдения | Фотография 
Дата Смена | Начало Конец наблюде- | Продолжитель- 4 
наблюдения НИЯ НОСТЬ Наблюдатель Фе-| Вкладных ли- 
досеев стов 3 
1 | 07430 мин | 16 ч 00 мин | 8 ч 00 мин 
о А В сов ре Ро О ВОВ Е ОР ОО ООО ООО ЗО 
Изделие Рабочий Оборудование ; 
Наименование Шлифовальный Фамилия Исаков Плоскошлифо- г 
станок Наименование > 5 
вальный станок Г 
Деталь Нижний стол Табельный № | 135 ‚2 
Инвентарный № 297/67 
Чертеж Профессия | Шлифовщик 
Мощность | 15 кВт Е 
Масса, кг 160 Разряд | 6-й 
ь.. 
Размеры Длина 2640 мм, 
Материал | Чугун Стаж 2 г. ширина 615 мм 
` 
Работа Количество стан- ] Управление | Кнопочное 
ков 
рты 2. бор, М о АФаВе ЗОВИ 
Операция Шлифование на- Характеристика Опытный  рабо- | Эскиз планировки 
правляющих чий 
ЫУ——ы—ы—э—ы=————=—ы—мы==т==ы=—ы—ы=—ы=—ыыы=ы=—=ы===—“—_—.„__ 
Разряд работы 6-й % выполнения норм 
‹ 
То сме ааа ВИНОЙ 
Норма времени 2 ч За 3 мес. | 155 
сы о ав Ск Сы Е ЕСИ 
Количество деталей по 5 За время наблю- | 145 
наряду дения 

















. а | А \ 


ПИбОВА а. № м. ВА, т 





ю выполнения норм 



























































$ рад аз \ о-и 
\А\озма эремеми \ 9 ч За 3 мес. | ри 
а  леклек по) 5 За время наблю- | 145 
А - дения ! Е № 
№ приема | Инструмент | 
Эскиз операции 
. Наименование | ры | Материал , 
14 | Шлифовальный круг тыный круг || | Карборунд 
Ши 78 | Индикатор | 
Приспособления | 
№ приема | 
Наименование | Размеры 
Пи 78 Плита | | 
| | 
| | 


——— 


Организация работы и снабжения 








| | | 
| 


Время по итогам наблюдения на | шт. в мин 











Распределение работы | Наряды выдаются в цеховом ПРБ 


Основное | 
Снабжение материалом | Заготовки доставляются к станку | 
о а ко В Ева оО, И ООО ОО ООО ООО 


неперекрываемое 


Шлифовальные круги рабочий по- 
Вспомогательное в с Еве 2-ой вы УВВ 


лучает сам 
перекрываемое — 











Снабжение инструмен- 
том 








Инструктаж | Осуществляется мастером 
Итого оперативное время 82,94 | 





Производственная об- 
мальна 
становка | Нормйльная 
Проверил | 


| Наблюдал Дата 


9 Дата 
[9 














ИН 



















































| | Я 
м ВЫ в. а. Е Г? 
| Что наблюдалось ме са” о 5 
се Е == | во = м 
| она > да о З) 
ме — 2я | ой=| 25 Е Ее | 
| о г 7 ч 30 мин Ф 5. зе| = = - | 
Е Начало наблюдения 07 ч 59 м! Е © нее | Ея | 9 Ц | 
> Е ет И Е них НИЕ С _| ий] го 5 
_ ее дета. ЛЬ 70 | 0 70 | ра | км В 
зацеп. ляет детали. цепью ПЕ. 0 7. ЗНЕНЬ ———— 
ее Е | в 
о Поднимает детали с пола и) САХ ВЕ 
3 ИРВИК = БЫ Их | | 
Р-Р | 
| 150 | 0,50 | — | — | ПНД 
3 Разговаривает а |. , Ай, т ВР. ЗЕРЕН. | 
- с аи что ОУ" | 
Е" 5,30 | 0,80 | — | - В 
4 Поднимает деталь с пола а ый _| в) СИИ В 
$7 — 5 а С. $ 09 В НЙ ОТЛ 
5 Отдыхает 5,52 | 0, | | | 
= ых ре ие ЗЕ" ай | | | 
|7 | а ЯР 
6 Поднимает деталь с пола 5,88 | 0,36 | | В 
7 | Переносит ‘деталь краном к Е] 6,18 0,30 а | — и | 
| | 
| станку _ га ВУ Э а | 
8 | Устанавливает деталь на станок | ть 50 1,02 — | — В 
| —=—=—— 
9 Отводит кран 7,58 0,38 т —_ В 
т 10 | Выравнивает деталь и закреп- 11,60 | 4,02 эт — | В 
| ляет болтами | 
| | 
И 1] | Проверяет по индикатору 14,30 2,70 | к | В 
АИ ое А аа сы а 
М | | 
ИИ ‚ 12 | Относит индикатор 14,80 0,50 фа — | НЗ 
: И 13 Устанавливает шлифовальный | 15,0 | 0,20 = Те; 
М камень | 
НИ 
| ‚ 274 | Шлифует 1-ю направляющую | 18 05 3,05 9 = | О 
15 Холостой ход для остывания | 19,93 | 1,88 — | ПТ 
детали | 
| Шлифуют 1-ю направляющую 20,68 0,75 | — — О 
И 17 Меняет шлифовальный круг 29 © . 1,42 ее | Е Тех 
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Следовательно, 
ется в следующем: 
а) выявление потерь рабочего времени и их причин; 


6) определение наиболее рациональной загрузки рабочего дня 
исполнителей; 


цель фотографии рабочего времени заключа- 


в) разработка организационно-технических мероприятий, на- 
правленных на уплотнение рабочего дня: 

г) получение первичных материалов для разработки норма- 
тивов для нормирования подготовительно-заключительного. вре- 
мени, времени обслуживания рабочего места, времени на отдых 
и личные надобности; 


д) установление наиболее рациональной организации труда’ и 
рабочего места. 

Объектами фотографии могут быть отдельный рабочий, группа 
рабочих, связанных общностью работы (например, рабочие од- 
ной мастерской), бригада, весь коллектив цеха или некоторой 
его части. В соответствии с этим различают индивидуальную, 
групповую, бригадную и массовую фотографии рабочего дня. 

В тех случаях, когда необходимо выявить потери рабочего вре- 
мени из-за недостаточно слаженной организации производства, 
рабочий проводит самофотографию. Во время самофотографии. 
рабочий укрупненно записывает с.ои действия по выполняемой | 
работе и весьма подробно фиксирует все перерывы в работе с ука-_ 
занием их причин. Производит замеры времени и записывает их , 
в последовательном порядке по ходу действий. 

По окончании наблюдений составляют сводку одноименных 
затрат рабочего времени путем выборки и суммирования одно- 
именных затрат, в результате чего выявляются затраты времени 
на основную полезную работу, на получение инструмента, ин- 
структаж на предъявление деталей для контроля, а также непро- 
изводительные потери и т. п. В общем итоге составляется баланс 
рабочего времени. 

В том случае, если фотография рабочего дня охватывает группу 
рабочих, то она называется групповой фотографией рабочего дня, 
а по сумме одноименных затрат получают средние данные, харак- 
теризующие затраты времени на ту или иную часть работы или 
соответствующие перерывы. Чаще всего на основании сводных 
данных по индивидуальным фотографиям рабочего дня составляют 
выводы, устанавливающие: а) средний процент оперативного вре- 
мени; 6) средний процент потерь рабочего времени, не завися- 
щих от рабочего; в) средний процент потерь, зависящих от ра- 
бочего. 

Одновременно с этим выявляют причины возникновения и во3- 
можности устранения потерь рабочего времени: по организацион- 
но-техническим причинам, на непроизводительную работу и по 
вине рабочего. 

АНАЛ фотографии рабочего времени проводится пене 
графия использования оборудования; отличи` лишь в том, чт 
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‚я. Если одновременно с фотографиер 

рабочего времени проводится фотография использования обору. 

дования, то получается еше один вид изучения затрат рабочего 
) 


абочего процесса. 
времени — отография Р | 
< ре распространение получил метод моментных набль. 


дений, который имеет следующие преимущества по сравнению 
с групповой фотографией рабочего дня: НТВ: осно 
трудоемкость наблюдения И обработки полученных результатов; 
быстрота и оперативность осуществления; возможность получе- 
ния результатов наблюдений с заранее установленной точностью. 

Сущность метода заключается В учете числа наблюдаемых 
явлений (моментов). Наблюдатель обходит рабочие места по за- 
ранее установленному маршруту и отмечает в наблюдательном 
листе с помощью условных обозначений происходящие на рабочих 
местах явления (моменты). Полученные данные позволяют опре- 
делить удельный вес и абсолютные значения затрат времени по 
элементам. 

До начала наблюдений заносят на наблюдательный лист об- 
щие сведения о рабочих, число наблюдений, число обходов, время 
начала обхода, перечень категорий затрат рабочего времени с их 
индексами. После этого составляют план размещения рабочих 
мест, устанавливают маршрут обхода, намечают места (фиксаж- 
ные пункты), дойдя до которых, наблюдатель должен отметить 
наблюдаемые действия рабочего при помощи условных обозначе- 
ний. Число наблюдений определяют по формулам математической 


статистики. Например, в условиях стабильного производствен- 
ного процесса 


меняется объект наблюден! 


= 2 
м— 2а—юю_ 
кр? 


где М — число наблюдений; к — минимальный удельный вес 
однои из изучаемых категорий затрат рабочего времени (устана- 
вливается ориентировочно по отчетным данным); р — заранее 


установленная точность подсчета, % (величина допускаемой 
ошибки). 


тж нестабильного производственного процесса (ремонтно- 
анические цехи и т. п.) формула приобретает следующий вид: 
ВЕЕТ 2 
Е ВАО к) 100 
кр* 
Относительная ошибка 
в пределах 3—10%. 
Число наблюдений можно определять и по табл. 56. 


Пример. . 
а - и среднии коэффициент загруженности по 41 станочнику, 
ых у условиях стабильного производственного процесса; к = 0,7, 
р — 4%, продолжительность рабочего дня 8 ч 


0.7. 42 —= 540 наблюдений 


результатов наблюдения допускается 


М — 





Для т 
540 : 41 — 
Таким 
14 обходо! 
После 
бочих сост 


ности рабс 


Норм 
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Таблица 56 


Число наблюдении, зависящих от удельного веса изучаемых затрат 
и допустимой величины относительной ошибки 


Е ——ы—ны.5.—.- 








Удельный вес изучаемых затрат 





Величина г 
ошибки, % а баны 155. 
0,5 | 0,6 | 0,7 0,8 | 0,9 
В Ее: ет двое нения ЧА «ож ВИНЕ ЕЕ, ИВ Я Не  -девиИЕИ 
3 2200 1480 670 560 250 
4 1250 830 540 310 140 
5 800 530 340 200 90 
6 550 370 240 140 60 
310 ги 130 80 35 
10 200 135 85 50 20 


Для того чтобы зафиксировать 540 наблюдений, необходимо сделать за смену 
540: 41 = 13,2 обхода, а на один обход затрачивать 480: 13,2 = 36,3 мин. 
Таким образом, в один час можно сделать примерно два обхода, в смену 
14 обходов, и тогда общее число наблюдений составит 574 (14.41). 
После наблюдений было установлено, что фактическая загруженность ра- 
бочих составляет 461 наблюдений из 574, значит средний коэффициент загружен- 


ности рабочих будет т — 0,803, а потери рабочего времени 0,197. 


$ 56. Нормативы для нормирования труда 


Нормативы для нормирования труда представляют собой ру- 
ководящие материалы, предназначенные для установления тех- 
нически обоснованных норм времени. По сфере применения раз- 
личают заводские нормативы, охватывающие работы, специфи- 
ческие для данного завода; отраслевые нормативы — ДУЯ работ, 
характерных в масштабе целой отрасли; наконец — общемаши- 
ностроительные нормативы. 

По характеру все нормативы разделяются на три вида: нор- 
мативы технологических режимов работы оборудования, которые 
применяются для нормирования машинного и машинно-ручного 
времени; нормативы времени, представляющие собой расчетный 
материал для нормирования ручных операций и ручных элемен- 
тов работы, связанных с управлением и обслуживанием оборудо- 
вания, и нормативы обслуживания. 

Примером первых могут служить нормативы подач, чисел 
оборотов и т. п., а примером вторых — нормативы длительности 
отдельных ручных работ (слесарных или слесарно-сборочных) 
либо выполнения отдельных вспомогательных приемов (взять 
леталь, установить в патроне, включить самохол Маки). 

По видам затрат рабочего времени следует различать норма- 
тивы: основного и вспомогательного времени, на обслуживание 
рабочего места, перерывов на отдых и подготовительно-заключи- 
тельного времени. 
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ГТабли ца 
Комплекс приемов вспомогательного времени, 
связанных с переходом, 


для различных вариантов выполнения работы 


о а 


В один проход: | | 
а) резцом, устанавливаемым на 


размер по упору 


‚ Продольно и поперечно до упора. 
подвести резец к детали 
Включить подачу 

Выключить подачу 

Поперечно и продольно отвести ре- 
зец от детали | 
Продольно и поперечно подвести. 
резец до касания с деталью | 
Установить лимб на ноль | 
По лимбу набрать глубину резания _ 
Включить подачу 

Выключить подачу 

Продольно и поперечно отвести ре- 
зец от детали 


нов 


— 
* 


6) с установкой по лимбу 


аж 


Степень детализации нормативов определяется типом произ- 
водства, для которого они предназначаются. Так, в серийном про- 
изводстве применяются укрупненные нормативы, при которых от- 
дельные приемы работы объединяются в комплексы (табл. 97). 

Наиболее укрупненные нормативы — это типовые нормы, уста- 
навливаемые применительно к отдельным деталям и изделиям в с0- 
ответствии с типовыми технологическими процессами и опреде- 
ленными организационно-техническими условиями. Примером ти- 
повых норм могут служить нормы на изготовление нормализо- 
ванных деталеи, выпускаемых различными заводами. 

Нормативы должны отвечать ряду требований, важнейшие из 
которых состоят в следующем: 

а) соответствие нормативов и степени их укрупнения типу 
производства; 


6) правильность выбора факторов, влияющих на продолжитель- 
ность операции и ее частей; 

в) отражение в нормативах современных достижений техники, 
организации производства и труда, обеспечивающих дальнейшее 
повышение производительности труда; 


Г) учет в нормативах конкретных организационно-технических 
условий. 

По уровню нормативы необходимо ориентировать на средние, 
устоичиво достигнутые результаты работы передовых рабочих. 

Особенно важное значение для разработки нормативов (и для 
последующего пользования ими) имеет правильность выбора факто- 
ров, влияющих на их величину. Следует различать две группы 
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Таблажа а 


` перечень факторов, влияющих на продолжите льность выполнения слесармо- сборочмых работ 
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Таблица 58 
рно-сборочных работ 





Примерный перечень факторов, влияющих на продолжите льность выполнения слеса 
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Вид 5 я 5 Е 2 я а 
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вижное плоскость шек, прокладок по ; 
рисункам, по от- 
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Накладывание на > 8 х х | х| х | х | Накладывание валов 
две плоскости под на призму 
углом 
Установка между а › х Хх х | х | х | х | Установка серьги ме- 
двумя  параллель- жду ушками, уста- 
ными плоскостями новка в тиски 
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Таблаца 58 
Примерный перечень факторов, влияющих на продолжите льность выполнения слесарно-сборочных работ 
Е ды 
С Характеристика сопрягаемых или 5 Ф | 
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>, < о А 
. ' 5 5 о Е = | | 
Вид [$ 9, а {2 Ф о Е |< Ф 29 - = 
сопрягаемых ра Способ выполнения и ях = Е. йе С Примеры работ 
поверхностей Ф о а 9 ие 7 ‚а о ый |= Е" —: = 2 
= а охб ` 5 5 мох Е = а 
= Ф < = яя | оо = 63 У — но | < 
;:. > :: 2: В = Ы% | `о 3 9 1 
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углом | 
Установка между | 2 Хх х Хх х | х | х | х | Установка серьги ме- 
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ными плоскостями |  новка в тиски 
Установка в пазы < Хх х Хх х| х| х | х | Установка болтов, 
(между тремя пло- валиков в пазы, : 
скостями) канавки : 
Е === Е в: 
Непод- | Установка в ласточ- Хх Хх х х Хх Хх 9 3. х | Забивка шпонок, р 
вижное кин хвост, в зам- клиньев прокладок Е 
кнутый контур : 
Забивка между двумя фи 5- Хх х х Хх : 
плоскостями . 
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факторов. Одни из - я 
х их выполне! 
счет качественных изменений в способа ГИЯ. Таковы 


например, разные способы транспортировки деталей (вручную 
краном и др.) или включения станка (кнопкой, отВОДКОй, рукоят. 
кой и др.). Другие факторы принимают разные количественные 
значения в зависимости от условии работы и тем самым оп ределяют 
продолжительность отдельных элементов операции, например 
расстояние подноски детали к станку или длина перемещения 
суппорта и т. д. 

При пользовании нормативами особое внимание надо обращать 
на характеристику фактора, от которого зависит их величина, 
Пример перечня факторов дан в табл. 58. 

Таким образом, пользуясь нормативными данными, можно 
устанавливать величину оперативного времени для машинно- 
ручных работ, продолжительность которых зависит не только 
от станка, но и в значительной степени от рабочего (примером чего 
могут служить работы по свободной ковке), и вспомогательное 
время для всех видов работ. 


$ 57. Особенности нормирования работ 
по обслуживанию производства 


Успех работы машиностроительного завода в значительной 
мере зависит от того, как в данном производстве организовано 
обслуживание наладками, ремонтными работами, транспортными 
перевозками, как рабочие места обеспечиваются технологической 
оснасткой и т. д. 

В связи с механизацией и автоматизацией производственных 
процессов роль обслуживающих цехов, хозяйств и вспомогатель- 
ных рабочих значительно возрастает. Чем больше количество 
автоматов, поточных линий, механизированных устройств приме- 
няется на заводах, тем больше требуется вспомогательных рабо- 
чих для их обслуживания. Одновременно уменьшается число 
основных рабочих. 

Систему обслуживания производства как объект нормирования 
целесообразно подразделить на две группы: 

1) группа работ, для которых могут устанавливаться нормы 
времени и нормы выработки; примером могут служить рабочие 
инструментальных цехов, изготовляющие различные виды осна- 
стки, рабочие, занятые планово-предупредительным ремонтом; 

2) группа работ наладочно-регулировочных, межремонтного 
обслуживания, транспортных и т. п., примером могут служить 
наладчики станков, дежурные слесари-ремонтники, дежурные 
электромонтеры, транспортные рабочие и т. п. 

Для первой группы работ возможно установление норм времени 


и норм выработки методами, аналогичными методам для основного 


` Использованы материалы д-ра экон. наук Мильнера Б. 3. 
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них влияют на продолжительность работ 4 
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производства. Для -- 
рее ах мт "Торой группы характерен ряд особен- 

Эти особенности сводятся к Не Е ыы 

могут не повторяться перио) А мех. 

риодически и быть различными по составу 
операции (например, дежурный ремонтный слесарь); 6) условия их 
выполнения крайне разнообразны (например, грузчик): янь: 
таты работы в ряде случаев не могут быть выражены в натураль- 
ных показателях (например, контрольный ‘мастер); г) нередко 
функции этой группы сводятся не к каким-либо физическим дей- 
ствиям, а к дежурству — к «активному наблюдению» с целью 
обнаружения отклонений от заданных параметров и к готовности 
в любой момент устранить возникающие неполадки и неисправ- 
ности (например, дежурный электромонтер). 

Для этой группы работ объективными показателями затрат 
труда являются нормы обслуживания и нормативы численности 
рабочих (см. табл. 73). 

В табл. 59 показаны разновидности норм, при помощи которых 
должны регламентироваться затраты труда на работах по обслу- 
живанию производства. 

Норма обслуживания выражает количество объектов, механиз- 
мов, рабочих мест, квадратных метров площади и т. п., которые 
должны обслуживаться одним работником данной профессии. 
Она определяется по формуле 


где Т., — продолжительность рабочей смены, мин; Го — норма 
времени на обслуживание единицы оборудования, производствен- 
ных площадей и т. д. 

В свою очередь, норма времени на обслуживание равна 


Т но ыу ТМК: 


где Г, — норма времени на выполнение единицы объема ‚работы, 
мин; ^ — количество единиц объема работы, выполняемой в тече- 
ние заданного календарного периода (смены, месяца); К — коэф- 
фициент, учитывающий время на выполнение дополнительных 
функций, которые входят в круг обязанностей данной категории 
рабочих, но не учтены нормой времени (например, операции учета, 
инструктаж, наблюдение за ходом процесса и т. п.). 

На основе норм обслуживания можно установить необходимую 
численность рабочих данной профессии 


Где О — общее количество обслуживаемых единиц те олериряя 
квадратных метров производственной площади ит. д.; Мо —_ НОРМ 


Обслуживания; $ — число смен работы. 311 








рых ДОЛЖНЫ 


Виды норм, 


кото 
Ес: по обслуживанию производства 


Виды работ по обслуживанию 
производства 


| 


Поддержание в работоспособ- 
НОМ состоянии орудии 
производства 

а) наладка и 

оборудования 

планово-предупредитель- 
ные ремонты (малый; 
средний, капитальный) 
текущее устранение не- 
исправностей в работе 
оборудования; периодиче- 
ские осмотры агрегатов 

производство, ремонт и 

восстановление технологи- 

ческой оснастки 

приемка, складирование 

запасов — технологической 

оснастки, снабжение ею 
цехов и рабочих мест 

Контрольно-сортировочные 

а) осуществление различных 
видов контроля качества 
изделий (предварительного, 
пооперационного и оконча- 
тельного) | 

в массовом и крупносе- 
рийном производстве 
в серийном, мелко- 
серийном иединичном 
производствах 
выявление качества изде- 
лий при настройке обору- 
дования 
проверка качества изделий 
в процессе обработки, рас- 
сортировки обработанных 
изделий по степени точно- 
сти 

г) периодические проверки 
оборудования на точность 

Транспортно-переместительные 

а) транспортировка изделий 
в производствах различных 
ТИПОВ | 


подналадка 


6) 


в) 


Г. 


д) 


Пример профессий 
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Ни | 
| 


Нормы време 


( 


нормы ВЫ ра- 


Оотки) 


| 
| 


Наладчики станков 


Ремонтные рабочие це- 
‚ хов и ремонтно-меха- 
нического цеха 

Дежурные ремонтные 
слесари 


Рабочие инструмен- 
тальных цехов 
Кладовщики, рабочие 


центрального инстру- 
ментального склада 


Контролеры 


Браковщики, контроле- 
ры 


То же 


Ремонтные рабочие 


Шофер, водитель элек- 
трокары 


С 





| 


Нормы обслу- 


кивания 


регламентироваться затраты труда 
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Нормативы чи- 
сленности 
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Продолжение табл. 59 





























ВИ 
| Фз > | = 
< | | а = я | >А 
Виды работ по обслуживанию | о. 8 2 | *5 = 
производства | Пример профессий РА к | га | 
| да ак [53 Фот 
би > < > = 
о 2. д 2. = 
96 я О 
о д го 
т ИИ чииианинци ЖА 
| | 
6) погрузо-разгрузочные ра- Грузчик + УВК В 


боты (вагонные, автотракс- 
портные, складские) 

в) приемка, хранение и вы- Кладовщик — = -|- 
дача материальных ценно- 
стей на складах, в кладовых 
и хранилищах 

Прочее обслуживание 


а) уборка производственных | Уборщица — Е 7 
помещений 

6) уборка стружки и других » — -- -- 
отходов производства 

в) сортировка и комплектова- Комплектовщик — -— ьы 
ние изделий .: 

г) текущий ремонт зданий и Плотник, каменщик не — — 
сооружений 

д) распределение работ на | Распределитель — — а 
участке 


Г стыдггролроы —\ сне бааеи о орон НЕ АЕ 


Наиболее сложным в нормировании труда работников по обслу- 
живанию производства является установление нормы времени на 
выполнение объема работ. 

Эта норма состоит из подготовительно-заключительного, основ- 
ного, вспомогательного, времени обслуживания и времени на 
отдых и личные надобности, однако содержание этих элементов 
значительно отличается от`содержания элементов нормы, примс- 
няемых для определения времени на основное производство. Так, 
в подготовительно-заключительное время транспортных работ 
входит приведение в готовность транспортных механизмов, тары, 
приспособлений и инструментов, их осмотр, очистка, проверка, 
заправка водой, маслом, смена батарей на аккумуляторных 
тележках и т. п.: в подготовительно-заключительное время нала- 
дочных работ будет входить ознакомление с характером пред- 
стоящих технологических работ на оборудование, подбор и полу- 
чение необходимого инструмента, проверка исправности оборудо- 
вания и т. п. к | ет 

Основное время в транспортных операциях затрачивается на 
взятие груза из штабеля и укладку его на транспортирующее 
Устройство, а затем на перевозку груза и последующие операции 
разгрузки; у наладчика основная работа сводится к манипуляциям 
по наладке станка и проверке качества наладки путем обработки 

313 


..Ф +. бы 


нескольких пробных деталей. Для складских операций основа 
работа. будет сводиться К приемке. материальных ценность 
размещению их по местам хранения, оформлению документе 
смазке их во избежание коррозии и т. п. 

Длительность основного и вспомогательного времени для работ 
по обслуживанию производства можно установить при помощи 
хронометража и фотографии рабочего времени, а затем при их 
помощи оперативное время и нормы обслуживания. 

Так, оперативное время на транспортировку определяется 
по формуле 


й 
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где и — число одновременно транспортируемых изделий, с учетом 
грузоподъемности транспортных средств и способа укладки: 
1 — время на погрузку партии изделий, мин; #, — время на раз- 
грузку партии изделии, мин; {3 — дополнительное время на 
оформление документов, прием и сдачу груза и-т, мин? = 
Же транспортировки, м; и — скорость перемещения 
с грузом, м/мин; о, — скорость возвратного дв 

ижения по - 
КОМ, М/МИН. и 

Норму обслуживания можно определить по формуле 
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где Т.„ — продолжительность смены, мин; 4, — подготовительно- 


заключительное время, мин: { 
я ‚ бютл `` Время перерыв 
и личные надобности, мин. л р рерывов на отдых 
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оаналаяку одного станка и смену 
Е смены, мин; К. — поправочный 
зможное совпадение периодов под- 
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читать по следую 


Нд — С2 (ть, ь [,) Кейк, 
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Таблица 60 
Типовые нормы обслуживания для уборщиков 
производственных помещений 


Вес собираемых отходов в кг на 1 м* убираемой 
площади в смену 





Виды цехов (участков) 0,1 0.3 [05 1 о 3 5 | 10 





Но - размер убираемой площади на одного 
уборщика в смену в м? 


























' _ С посып- | 2600 | 1760 |1510 |1260 |1010 | 880 | 700 
|, ЧАР Кой ПОЛОВ 

автоматные опилками ф 

2. без посыпки| 2880 1960 1680 1400 1120 980 840 





С посып- 2800 ! 1950 11670 11400 11120 | 970 | 840 | 700 
КОЙ ПОЛОВ 


опилками 


3. Механиче- 
ские, ремонтно- 
механические 


4. Инструмен. [сз посыпки! 3100 | 2170 [1860 [1550 1240 | 1080 930 775 





5. Прессовые (штамповоч- 4000 2800 рос ох [6х [400 [200 1000 








ные) 
6. Сварочные | 2200 | 1540 |1320 [1100 | 830 | 700 | — | — 
7. Кузнечные | 3600 | 2500 [2160 |1800 |1440 |1260 [1080 | 900 
] С поливкой | 2800 1960 а 5 2х 980 840 700 
8. Литейные ВОДОЙ 
9, без поливки 3600 2500 12160 1800 [1440 11260 [1080 900 
10. Термические, гальвани- 1100 
ческие и пластмасс 
|1. Сборочные обычным 900 
с требовани- 
ЯМи особо 
12. к чистоте повышен- 500 
НЫМ 


—— 





Поправочные коэффициенты к нормам обслуживания в зависимости от 


^ 











1) ширины прохода между оборудованием Кипр 


И Е кое аи МОНО ЕЫ ЗМ 











Ширина прохода между | ми более менее | м 
оборудованием 
Коэффициент Кпр | | | 0,85 
2) вида материалов собираемых отходов Кы 
Вид материалов собирае- | Сталь и чугун | Смешанные Цветные 
мых отходов (стружка) металлы 
Коэффициент Ки к поз. /—5 | 0,95 | 0,9 | 
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Нормативы времени на складские операции 


` Нормирова: 


Нов 
время ч “ 


| 


— 
| 
Операция | 
| 


а... И 


и оное — лочфчииеенит ы 


Ознакомиться с извещением о поступлении груза 
или с другим аналогичным документом 
Отдать или получить распоряжение ...... 
Уложить документы в зажим, положить в корзину 

или наколоть на крюк Пе х.. | 
Установить тележку в нужное положение 
Стронуть с места ручную тележку (с подъемной 

платформой) без груза рее 5-99. 001С 
Установить такую же тележку в нужное положение 0,0015 
Поднять груженый поддон платформой ручной те- 

лежки о ОА Вр я о. 
И т. д. 
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К — коэффициент, учитывающий время на выполнение допол- 

нительных функций, отдых и личные надобности. 
к Затраты труда на контрольно-сортировочные операции уста- 
вливаются по нормативам, которые разрабатываются на основе 
а наблюдений. 

орма времени на 
мн — : контроль детали зависит от методов кон- 
р ра измерительных средств и процента выборочности 
. 1 определяется по следующей формуле: 
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[ИИ Уста. 
та основе 


ДОВ КОН- 
рОЧНноСти 


Го; [3 РЕ 
ассы Де- 
ициенты 


и фото 
прим 


диб!. 


д. в цеховом — в бюро труда и заработной платы, подчиненном 


начальнику цеха. 

В содержание работы отдела организации труда и заработной 
платы входят: 

|) изучение организации производственных процессов, техно- 
логических процессов, структуры нормируемых операций и пере- 
довых форм организации труда; 

2) выявление потерь рабочего времени и резервов производи- 
тельности труда, 

3) разработка методики нормирования и нормативов для рас- 
чета технически обоснованных норм времени, 

4) установление норм времени и норм выработки; 

5) тарификация работ и установление расценок, 

6) контроль выполнения норм выработки и разработка сов- 
местно с другими заводскими отделами мероприятий по повышению 


производительности труда; 
7) установление цехам и отделам нормативов численности 


работающих; 
8) организация периодических пересмотров норм времени и 


расценок; 

9) присвоение квалификационных разрядов рабочим и пред- 
ставление к должности ИТР и служащих. 

На каждом предприятии внедряются новые технологические 
процессы, новые виды оснастки, улучшаются условия труда, все 
шире распространяются передовые методы производства. В силу 
этого нормы времени и нормы выработки, равно как и нормативы 
для их установления, перестают быть прогрессивными и утрачи- 
вают свое мобилизующее значение для рабочих и инженерно- 
технических работников. Чтобы нормы не становились тормозом 
дальнейшего роста производительности труда, их пересматривают 
и обновляют по мере изменения организационно-технических 
условий. | 

Примерами мероприятий, вызывающих изменение действующих 
норм, могут быть: перенос обработки детали с одного вида обору- 
дования на другой, изменение принятых режимов обработки, 
применение новых видов оснастки, введение нового способа обра- 
ботки, пересмотр конструкции детали, освоение другого мате- 
риала. В области организации и планирования производства 
такими мероприятиями могут быть: установление нового порядка 
обслуживания рабочих мест, внедрение более рациональной пла- 
нировки рабочего места, пересмотр норм обслуживания (при 
многостаночной работе) ит. п. Руководителю предприятия предо- 
ставлено право пересматривать устаревшие нормы выработки 
и заменять их новыми на протяжении всего года. При изменении 


норм соответственно корректируются и сдельные расценки, 
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$ 59. Общие понятия 


Заработная плата при социализме представляет собой денежное 
выражение той части общественного продукта, которая идет на 
личное потребление рабочих и служащих и распределяется по 
количеству и качеству их труда в плановом порядке, с учетом роста 


ения материального 
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социалистических накоплений в интересах дальнейшего расшире- 
ния производства и повышения благосостояния народа. 

Оплата труда работников в социалистической промышленности 
осуществляется В соответствии с количеством и качеством затра- 
ченного ими труда. Распределение по труду создает материальную 
заинтересованность работников в результате их труда и повышения 
его производительности. | 

Последовательное соблюдение принципа материальной заинте- 
ресованности работников является могучим экономическим рыча- 
гом подъема социалистического хозяйства. Этот принцип обеспе- 
чивает сочетание личных интересов с общегосударственными. 

Заработная плата работников предприятия устанавливается 
дифференцированно по видам труда и ступеням квалификации 
работников. Применение конкретных форм и систем оплаты труда 
зависит от организационно-технических И других условий работы 
на ланном предприятии, в цехе или на участке. 


$ 60. Оплата труда рабочих 


Правильная организация заработной платы работающих пред- 
полагает наличие трех элементов: норм затрат труда, тарифной 
системы, форм и систем оплаты труда. м 

В организации оплаты труда рабочих наибольшее значение 
имеет тарифная система, которая представляет собой совокупность 
нормативных данных, с помощью которых осуществляется госу- 
дарственное централизованное регулирование уровня и размеров 
заработной платы работников в зависимости от сложности условий 
труда, значения данной отрасли в народном хозяйстве и террито- 
риального расположения предприятия, 

Тарифная система состоит в основном их трех элементов: 
тарифно-квалификационных справочников, тарифных сеток и 
тарифных ставок. 

Тарифно-квалификационный справочник представляет собой 
сборник производственных характеристик работ, которые служат 
основанием для определения квалификации рабочего и отнесения 
его к тому или иному разряду тарифной сетки. Вместе с тем спра- 
вочник служит для определения сложности той или иной работы. 

В качестве примера ниже приводится квалификационная 
характеристика сверловщика 3-го разряда К, 

Характеристика работ. Сверление, рассверливание и развертывание отверстий 
по 3З—4-му классам точности в сложных крупных тонкостенных ответственных 
деталях на вертикально- И радиально-сверлильных станках и на специальных 
станках глубокого сверления. Установка и крепление сложных деталей на уголь- 
никах, призмах, домкратах и подкладках с выверкой в двух и более плоскостях. 


Сверление отверстий под разными углами и в различных плоскостях, требующих 
нескольких установок и большой точности направления по оси отверстия и 





1 . . : 
р Единый тарифно-квалификационный справочник работ и профессий рабо- 
их, вып. 2. Изд. 2-е. М., «Машиностроение», 1972. 
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рабочих предприятий машиностроения, коп. 
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Часовые тарифные ставки ДЛ р 
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Условия труда 1 2 3 
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Примечание. Тарифные ставки рабочих-сдельщиков, занятых обра- 
боткой металла и других материалов резанием на металлорежущих станках, 
повышаются на 12%. 





расстояния между центрами отверстий. Сверление отверстий глубиной свыше 
десяти диаметров сверла. Нарезание резьб диаметром до мм и свыше 24 до 42 мм 
на проход и в упор. Подналадка станка с применением универсальных и специаль- 


| . 

| ных приспособлений и самостоятельное определение технологической последова- 
т} тельности обработки деталей и режимов резания. 

| Должен знать: устройство, п 
то: 


раб олд —— 


—.---——ы мм === === 
Ве —- _— -- - = 


сверления станков различных ТИПОВ; 


Г9В обработки. 
| Примеры работ. 
| 1. Бабки задние т 
| 2. Блоки и цилин 
Ир нием резьбы. 


3. Валы коле 
. нчатые двигателей 
смазочных отверстий. `" внутреннего сгорания — сверление косых 


4. Валы оси, ЦИЛИНД 


окарных станков — с 
— сверление отверстий 
дры — сверление отве рстии под болты. 


рстии с подрезкой гнезд и нареза- 


ВЯ сверление отверстий. 
хНИЧ — 
сские — сверление отверстий на полуавтома- 








лее высокого разряда по сравнению с работами первого разряда. 
Оплата часа работы определенного разряда производится По Ча- 
совой ставке 1-го разряда умноженной на тарифный коэффициент 
данного разряда либо по соответствующей тарифной ставке. 

Разрыв между тарифным коэффициентом 1-го разряда и коэф- 
фициентом высшего разряда называется диапазоном тарифной 
сетки. В табл. 62 приведены часовые тарифные ставки, применяе- 
мые на заводах текстильного машиностроения. 

Как видно из таблицы, оплата труда дифференцируется не 
только в зависимости от ее сложности (по разрядам), но ив зави- 
симости от двух факторов: а) осуществляется ли работа сдельно 
или повременно (этим самым поощряется широкое применение 
сдельных работ) и 6) условий труда — нормальные, тяжелые и 
вредные, а также особо вредные и особо тяжелые работы (в данном 
случае вводится необходимая компенсация за тяжесть и вредность 
выполняемых работ). 

Различают тарифные ставки ДлЯ станочников по холодной 
обработке металлов и тарифные ставки рабочих отдельных профес- 
сий. Часовые тарифные ставки рабочих станочников устанавли- 
ваются на 12% выше; тем самым поощряется работа профессий, 
требующих большей интенсификации труда. 

Для сводной характеристики квалификации состава рабочей 
силы завода используют два показателя: средний разряд и средний 
тарифный коэффициент. Они определяются по формулам 


д офосВайн К —_ У РиКлар 
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где Р, — численность рабочих данного разряда; 9 — квалифика- 
ционный разряд группы рабочих; Кугр — тарифный коэффициент 
соответствующего разряда рабочих. 

Подставляя в эти формулы вместо численности рабочих коли- 
чество часов, подлежащих отработке по каждому разряду К: 
находят плановый средний разряд и средний коэффициент работы 


ь У Код. . К __ Уз КаКтарьч 

ср у Кс гар, ср у Же 
где д. — квалификационный разряд работ; Клар;ч тарифный 
коэффициент соответствующего разряда работ. 

Сопоставляя показатели среднего разряда или среднего тариф- 
ного коэффициента работ с аналогичными показателями рабочих, 
можно определить, насколько уровень их квалификации соответ- 
ствует выполняемым ими работам. 

Тарифная система определяет оплату работающих в соответ- 
ствии со степенью сложности работы, однако плата труда должна 
производиться и по количеству труда, а оно может быть различным 
даже у рабочих одинаковой квалификации, потому что их выработ- 
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Рис. 65. Формы и систе- 
мы оплаты труда рабочих 


ма 
Бригадная сдельная си- 


Сдельно-премиальная 
Нормативная сдельно- 
премиальная система 


Аккордная система 
система 


Прогрессивно 
система 


ка зависит от навыков, уровня овладения техникой производства, 
от уровня организации предприятия. 


Системы оплаты труда должны базироваться на следующих 
основных положениях: 

1) воле строго соблюдаться социалистический принцип 
оплаты «От каждого по его способности, каждому — по его труду», 


т. е. размер заработной платы должен находиться в полном соот- 
ветствии с качеством и количеств 


ки ом затрачиваемого работником 
2) должна обеспечиваться мате 
работников в повышении п 
качества продукции, сниже 
3) система оплаты долж 


риальная заинтересованность 

роизводительности труда, улучшении 

нии себестоимости и т, д.; 

ны быть простой, дабы каждый работ- 

ьность начисления заработной платы. 

омышленности применяются две формы 
сльная и повременная. В свою очередь, 
ряд разновидностей, показанных 
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; ют расце ботки. 
По этой ‚расценку за единицу вырабо 
ыЕ расценке и фактической выработке рабочего исчисляется 
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ого заработная плата независимо от того, сколько времени рабочий 
в действительности затратил на выполнение данной работы. 
Расценкой называется ставка заработной платы, выплачивае- 
мая за единицу изготовленной продукции на данном рабочем 
месте или за выполнение определенной производственной опера- 


ЦИИ. 
Расценка определяется по формуле 


_ Ск 
жы 


гле Р — расценка, коп; С— часовая тарифная ставка соответствую- 
шего разряда, коп; йк — штучно-калькуляционное время, мин. 

Так, при часовой ставке 5-го разряда, равной (67,0.1,125) 
77,4 к., и норме времени для станочной обработки одной детали 
5 мин расценка составит 


___ Ск аз 75,4.5 Ща 
Р — о — 6,28 к. 





Сдельная оплата, обеспечивающая увеличение заработной 
платы по мере роста выработки продукции в единицу времени, 
стимулирует повышение производительности труда. 

Наиболее распространена в промышленности СССР прямая 
индивидуальная сдельная оплата труда. 

Это объясняется ее простотой, созданием заинтересованности 
в устранении организационно-технических неполадок, в наиболее 
полном использовании рабочего времени, в уменьшении потерь 
и в использовании передового опыта. 

Применение сдельной оплаты требует обязательного наличия 
норм времени или норм выработки. За каждую единицу выработки 

(штуку, тонну, метр и т. п.) устанавливается определенная рас- 
ценка, Общая заработная плата рабочего подсчитывается перемно- 
жением расценок по отдельным работам на фактическую выработку 
и суммированием получившихся произведений. Допустим, что 
рабочий 5-го разряда выработал за месяг 50 изделий с расценкой 
0,5 р. за штуку и 300 изделий с расценкой по 0,4 р. за штуку. 
В этих условиях его месячная заработная плата при прямой 
индивидуальной оплате труда составит 0,5Ж50 = 0,4 Хх 300 = 145 р. 

Косвенной сдельной оплатой труда называется система заработ- 
ной платы, при которой труд вспомогательного рабочего оплачи- 
вается по результатам работы обслуживаемых им сдельщиков по 
косвенно-сдельным расценкам или же по конечным результатам 
работы цеха либо участка. 

В первом случае косвенно-сдельная расценка выплачивается 
за каждую деталь, изготовленную На одном из обслуживаемых 
рабочих мест, 
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== косвенно-сдельная расценка вспомогательного рабо- 


‚ы С каждую деталь, изготовленную на одном и3 обслуживаемых 
рабочих мест; (в — часовая тарифная ставка (коп.) вспомогатель- 
ного рабочего (берется по сетке сдельщиков и по разряду вспомо- 

8 — продолжительность рабочей смены, ч; 


гательного рабочего); ‹ 
Н_. — норма обслуживания Г.Х станков для одного вспомогатель- 
ОЕ 


ного рабочего; Н.,‚— дневная норма выработки деталей на 


каждом 1-м станке. 
Заработная плата рабочего за день по косвенно-сдельным 


расценкам может быть подсчитана по формуле 
= В 
— ф, { 
Зв — 8 > Нов,” 
= 


где 3„„ — тарифная заработная плата вспомогательного рабочего 
за один день (смену); Въ, ; — фактическая дневная выработка 
основного рабочего на 1-м станке, шт. 

Во втором случае, когда труд вспомогательного рабочего 
оплачивается по конечным результатам работы цеха или участка, 
косновной заработной плате вспомогательных рабочих производят 
доплаты по специальной шкале в зависимости от достигнутого 
процента приработка сдельщиков за расчетный период. 

Установить степень непосредственного влияния труда вспомо- 
гательного персонала на выработку производственных рабочих 
в большинстве случаев оказывается невозможным. Применение 
косвенной сдельной оплаты может себя оправдывать только В тех 
случаях, когда темпы и качество работы вспомогательных Ра“ 
бочих влияют на повышение производительности труда сдель` 
Щиков. 

Чаще всего такую систему применяют при оплате труда налад- 
чиков, бригадиров и транспортных рабочих. Наладчик заинтс” 
ресован в выработке и качестве труда каждого производственного 
рабочего потому, что он получает дополнительно к тарифной ставке 
приработок или премию прямо пропорционально проценту пере“ 
выполнения плана обслуживаемых им рабочих. 

На ряде предприятий заработная плата наладчиков основы- 
вается на оплате за каждую деталь, обработанную на обслуживас- 
мых ими станках. Труд наладчика нормируется путем установле- 
ния числа станков, которые он может обслуживать, не допуская 
существенных простоев оборудования в ожидании подналадки. 
Расценку устанавливают путем деления тарифной ставки налад- 
чика на общую выработку по нормам со всех обслуживаемых им 
станков. Таким образом, заработная плата наладчика растет 
прямо пропорционально увеличению выработки. Форма оплаты 
наладчиков приближается к сдельной, но с той особенностью, что 
их вознаграждение определяется и результатом работы обслужи- 

ваемых рабочих-операторов, 
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Пример. Наладчик 5-го разряда об- 
служивает четыре станка, норма выра- 
ботки на которых и фактическая про- Станок ый 
изводительность приведены ниже. в смену, шт. 
Заработная плата наладчика при 


Фактическая 
производи- 
тельность 
в смену, шт. 


8-часовом рабочем дне и часовой став- ИИ от пищи оо 
ке 67 к. за смену составит: А 600 800 
67.8.800 ‚ 67.8.400 | Б 320 400 
О ве -4.3900 Г В 500 550 
67.8550 67-8-9250 - 200 250 

-- 2 200 ор 5 Ь 


При повременной оплате труда наладчик бы получил 62,7.8 = 5 р. 1,6 к. 


Сдельно-прогрессивная оплата трида отличается от прямой 
сдельной оплаты тем, что при ее применении устанавливаются за 
одну и ту же работу разные расценки: нормальные — за выра- 
ботку в пределах нормы и повышенные — при перевыполнении 
нормы. | 

Ниже приводится примерная шкала повышения основной 
расценки в зависимости от степени перевыполнения нормы, 
применяемая на ряде машиностроительных заводов, 


Перевыполнение исходной выра- 
ботки, №... ... 5 Ю И. 91-30: Св. 30 


Увеличение расценки, Я .... 50 75 100 125 


Расчеты по сдельно-прогрессивной системе ведутся по резуль- 
татам работы за месяц. 
Пример. Расценка за |! шт. равна 0,2 р., исходная выработка 300 шт. 


в месяц. Фактическая выработка за месяц составила 360 шт. Заработная плата 
за выполнение базового количества составит 60 р. (0,2 р..300). Перевыполнение 


60 — 300 
составляет 20% = 100) 
По шкале расценка за каждую деталь, выполненную сверх нормы составит 
0,35 р. [0;2 Зы р). Оплата за перевыполнённую часть равна 21р. 


(0,35 р.-60), а полная месячная заработная плата рабочего составит 81 р. (60 -— 21). 


Эффективность применения сдельно-прогрессивной оплаты 
зависит прежде всего от правильности ее построения, а также от 
наличия условий, при которых она должна применяться. К подоб- 
ным предпосылкам труда относятся следующие: м | 

а) применение технически обоснованных норм выраоотки, 

6) тщательность учета фактически отработанного времени и 
выработанной продукции с выделением простоев и потерь а 
Из-за организационно-технических неполадок В метет 

в) бесперебойное обеспечение работой всех ра ны вы зеч 
ваемых по сдельно-прогрессивнои анны и всех других, 

НЫХ СН ственным проц 
В ооециная система значительно стимулирует по- 


‚обычно приме- 
вышение производительности труда. Поэтому она: об р 


| ность 
няется на «узких» участках производства, производитель ;^ 








ественно меньше производительности проч 
а которых сущ ха. Повышение производительности на у. 
да или це НЕ увеличить выпуск продукции Всем 
виной улучшения многих качественных 


труда н 
участков заво 
ких местах дает в . 
заводом или цехом И Д 


показателей. будь широком внедрении системы сдельн. 


ЛЬКо-НИ 
Ио системы необходима предварительная проверка ве 
прог 


экономической целесообразности и возможного размера увеличе. 
а, производства знает такую разновид- 
ре НЫЙ оплаты, как аккордная ро, при ее сдель- 
ные расценки обычно устанавливаются администрацией. 

При аккордной сдельщине оплата труда определяется админи- 
страцией по договоренности с рабочими путем установления общей 
суммы вознаграждения за работу в целом. Эта сумма исчисляется 
применительно к действующим расценкам на аналогичные работы 
по отдельным элементам работы или определяется по предлагаемому 
объему работы и сроку возможного ее выполнения без нормирова- 
ния отдельных элементов. Аккордная оплата применяется лишь 
в исключительных случаях. 

При бригадной организации работ и невозможности учесть 
индивидуальную выработку каждого рабочего применяется так 
называемая коллективно-сдельная оплата труда. При этом под- 


считывается общая заработная плата всей бригады исходя из 
общебригадных расценок. 


Но эта система не учитывает фактической производительности 


труда каждого работника бригады. В отдельных случаях это 
может привести к уравниловке, поскольку передовой рабочий 


получает ту же заработную плату, что и рядовой член бригады 
с таким же разрядом. 


Общая за 


‚а) вычисляется зар 
ной сетке: 

_б) подсчитыва 

ется общая с $ Ы 

> у рифной сетке; Умма заработной платы бригад 

в) устанавли 
ев, р факте иен ЕЕ балы в делом 
плату по тарифной сетке: работной платы на заработн) 


Г 
путем 


плата каждого рабочего 
Ы по тарифной сетке на 
аботка. 
Пример. 
монтировать етырех человек, поручено отре- 


р _ 

надо затратить 80 ч, общая рас 

на нее 68 ч 8 риг атив 
р ада выполнила работу, затр 


е заработной платы между членами 
396 “НТа приработка. ны 
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Часовая Заработная Доплата 








Разряд тарифная Отработан- плата по Полная 
рабочего ставка, ное время, ч | тарифной заработная 
коп. сетке, р. к. % р. к. | Плата, Р. К. 
В 
5 67,0 20 13—40 24 3—24 16—64 
4 59,6 16 9—53 24 2—29 11—82 
2 48,7 20 9—74 24 2—35 12—09 
2 48,7 12 5—74 24 |—39 17—13 
ЕЕ 
Итого | 68 38—41 | | 9—27| 47—68 
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Нормативная сдельно-премиальная система оплаты труда при- 
меняется, как правило, для оплаты труда вспомогательных рабо- 
чих, объединенных в комплексные бригады. 

Тарифная заработная плата выплачивается комплексной бри- 
гаде за нормативный объем работ, а премия начисляется за дости- 
жение показателей, характеризующих высокое качество ИХ 
работ. 

Комплексная бригада ремонтников, например, может преми- 
роваться за отсутствие сверхплановых простоев оборудования 
в ремонте и систематическое уменьшение количества выходящих 
из строя электрических машин и аппаратов. 

Премии обычно выплачиваются В размере 20%. Бригадам, 
добившимся выполнения всех показателей премирования в тече- 
ние двух и более месяцев подряд, размер премии может быть уве- 
личен до 95%. Преимущества нормативной сдельно-премиальной 
системы оплаты труда состоят в том, что она стимулирует профи- 
лактическое обслуживание, обеспечивающее должное состояние 
обслуживаемых агрегатов, и в Том, что она создает материгль- 
ную заинтересованность бригад в выполнении заданного объема 
работ минимальным числом членов бригады. 

Применение сдельной оплаты труда требует известных гаран- 
тий и компенсаций в отношении рабочего, которые и предусма- 
триваются советским законодательством о труде. В частности, 
при невыполнении установленной нормы выработки не по вине 

рабочего ему выплачивается не менее ?/. его тарифной ставки, 
причем месячная заработная плата в этом случае не может быть 
ниже установленного минимального размера. 

Сверхурочные работы допускаются лишь в исключительных 
случаях по указанию администрации и с согласия профсоюзных 
Организаций. За сверхурочные работы производится доплата за 
первые 2 ч в размере 0,5 ставки повременщика соответствую- 
щего разряда, а за последующие часы по полной тарифной ставке 
повременщика соответствующего разряда. 

За каждый час ночной работы доплачивается 1/5 часовой та- 
рифной ставки. 
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За вынужденный простой, А виной вы ‚Е “оочет, 
ется за каждый Час % тарифной ‹ гавки повре. 

че На период освоения новой продук 
менщика того же разряда. Е размере 1000 а 
простой не по вине а ариё 

: ем 
м” ее рабочего или служащего на АНЯ постоянную 
нижеоплачиваемую работу за работником и о вы преж- 
няя средняя заработная плата в течение двух недель со дня пере 
вода. я | - 

Полный брак изделия, происшедшии не по вине рабочего, 
оплачивается в размере */; тарифной ставки повременщика. Ча- 
стичный брак оплачивается по пониженным расценкам в зависи- 
мости от годности изготовляемой продукции, но не ниже “/. та- 
рифной ставки. Брак вследствие дефекта в обрабатываемом мате: 
риале, если на обработку изделия затрачено не менее одного пол- 
ного рабочего дня, оплачивается по нормальным сдельным рас- 
ценкам. На период освоения новой продукции брак оплачивается 
в размере 100% тарифной ставки повременщика. 

В отдельных случаях рабочим поручается выполнение работ, 
не соответствующих разряду их квалификации. Оплата в этих 
случаях производится следующим образом. Если рабочему пору- 
чена работа более высокого разряда, то она и оплачивается по 
этому разряду. Если рабочий выполняет работу более низкого 
разряда, то кроме оплаты по соответствующему разряду ему допол- 
нительно выплачивается разница между разрядом выполненной 
работы и квалификационным разрядом рабочего. Доплата за меж- 
разрядную разницу производится за фактически проработанное 
время и лишь в том случае, если рабочий выполняет норму, а раз- 


ница в квалификации составляет более одного разряда. 
Оплата произведенной 


личие нормальных услови 
были установлены соответству 
работы отличаются от норма 


)- 


работы по расценке предполагает на- 
и ее выполнения, исходя из которых 


ющие расценки. Если же условия 
1 льных, то рабочий к заработной плате, 
исчисленной по нормальной расценке, получает доплату за от- 
ступление от нормальных условий работы. | 
и оплата труда. Сущность повременной системы 
: я в том, что оплата рабочего производигся сообразно 
к отработанного времени и его квалификации. Заработ- 
а а" путем умножения часовой тарифной ставки 
- р сего на количество часов, отработанных за отчет- 
ный период по данным табельного учета 


Гаким образом факт 
ически оплата про тс то вр 

т . изводится за то время, 
которое данный работник на р 


| ходился на предприятии. Поскольку 
м ны не Са 6 ны вырабо- 
и того же разряда б а заработная плата двух рабочих к 
и | удет всегда одинаковой даже при различнои 
р ‚ повременная оплата создает почву для уравниловки. 
а система оплаты не побуждает работников повышать размеры 





своей выработки, лучи использовать рабочий день. Поэтому 
повременная оплата труда применяется обычно в следующих 
случаях: 

а) когда работа не поддается нормированию, а ее результаты 
не могут быть учтены в количественном измерении (работа млад- 
его обслуживающего персонала, дежурных слесарей, цеховых 
электромонтеров, кладовщиков, раздатчиков инструментов, ра- 
бочих по двору И Т. 0: 

6) при выполнении работ экспериментального характера, при 
освоении новых сложных объектов либо при оплате рабочих, не 
имеющих достаточных навыков в данном производстве, 

в) когда применение сдельной системы может отрицательно 
отразиться на качестве продукции, например, при оплате труда 
работников технического контроля И Т. И. 

При применении повременной оплаты там, где это возможно 
по условиям учета, пелесообразно дополнять ее системой премий 
за фактические достижения — экономию горючего и топлива, 
улучшение качества продукции, снижение брака и т. п., Т. ©. 
переходить на повременно-премиальную систему оплаты. Сущ- 
ность премиальной системы заключается в Том, что работнику 
в дополнение к ставке За единицу рабочего времени (выработки) 
выплачивается премия за те или иные количественные Или каче- 
ственные показатели исходя и? следующих основных соображен ий: 

1) для премирования выбирают два-три наиболее существен- 
ных и поддающихся надежному учету показателя, достижение И 
превышение которых заметно сказывается на производительности 
оборудования, качестве или количестве продукции, на экономии 
материалов и т. Д.; 

2) величина премии за каждый показатель В отдельности и все 
построение премиальной системы ДОЛЖНЫ создавать заинтересо- 
ванность рабочего В более тщательном выполнении своих обя- 
занностей, однако сумма премии не должна превышать экономи- 
ческий эффект от улучшения работы или приводить к перерасходу 
фондов заработной платы, 

3) размеры премии по одному ИЗ установленных факторов не 
должны резко отличаться 9” размеров премий по другим факто- 
рам, чтобы не стимулировать улучшение одних показателей в ущерб 
другим. 

Повременно-премиальная система оплаты с нормированным 
заданием вызвана к ЖИЗНИ необходимостью стимулировать повы- 
шение производительности труда И улучшение качества выпу- 
скаемых изделий в условиях регламентации технологических про- 
цессов. 

Система предполагает испол 
труда для рабочих-повременщико.. 

Заработок рабочих, переведенных на повременную оплату 
труда по нормированномУ заданию, складывается ых мые р 
Это, прежде всего, тарифные ставки сдельщиков за отра отанное 
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е составляют гарантированную часть заработни, 
время, которь а зависящий от выполнения нормироват 
платы — тариф, ‚ — это премия. 15% премии выплачивается 
задания. Вторая ре орм выработки, еще по 3% премии начисля. 
обычно за выполнение Н а евыполнения норм выработки при усло. 
ется за каждыи процент ое предъявления. Общий размер пре. 
вии сдачи ман 40%. В случае, если какая-то часть 
мии не долж ения, то на эту ч: 
продукции О я м 

ЧИ у 
О давани системы оплаты труда и ктся а На =. 

а премирование рабочих призвано п‹ ь их заинте. 
чаях, когд и таких показателеи работы, которые 
ресованность в улучтечи } повременной) стимули- 
основной формой оплаты (сдельной или р му: 

Премиальные системы в правильном соче- 
Е более обоснованно и 
тании с тарифными условиями позволяют оол с 
точно осуществлять необходимую дифференциацию в оплате 
труда с учетом его количества и качества. 

Текущее премирование рабочих осуществляется из двух источ- 
ников: из премиального фонда планового фонда заработной платы, 
из фонда материального поощрения. На текущее премирование 
рабочих направляется примерно 20—30% общего размера фонда 
материального поощрения. З 

К числу наиболее распространенных показателей премиро- 
вания, направленных на рост производительности труда, отно- 
сятся. выполнение и перевыполнение производственных планов, 
нормированных заданий, технически обоснованных норм выра- 
ботки (времени), снижение трудоемкости продукции, повышение 
ритмичности выпуска продукции и другие. 

В современных условиях все большее распространение полу: 
чают показатели премирования за улучшение качества продукции. 
бездефектное изготовление продукции и сдача ее ОТК с первого 
предъявления, снижение потерь от брака по сравнению с плано- 
вым нормативом или уменьшение (непревышевие) определенного 
количества случаев брака и др. В настоящее время все большее 
признание находит сочетание количественных и качественных 
показателей премирования. Чаще всего при сочетании различных 
показателей ухудшение качественных результатов служит осно 


[НоГо 


ванием для снижения размеров премий, начисленных за выпол” 
нение количественных показателей работы. 
__Премиро 


вание рабочих повременщиков основного производ- 
ства в большинстве случаев 


В направлено на стимулирование улуч- 
личественных показателей. Наиболее распространено 
ОРИНЕНЕНИЕ СЗЕНА Ва, вк выполнение и перевыпол- 
нение производственных планов, нормированных заданий, расши- 
рение зон обслуживания или увеличение объема выполняемых 
работ в связи с сокращением численности персонала по сравнению 
со штатной расстановкой при качественном выполнении всех работ, 
‘роизводимых рабочими-повременщиками. 
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Почти половина рабочих в промышленности — это вспомога- 
`ельные рабочие, поэтому особенно важно стимулировать эффек- 
`ивность труда вспомогательных рабочих. Вспомогательные рабо- 
чие находятся преимущественно на повременно-премиальной си- 
стеме оплаты труда. Примерные показатели для премирования 


рабочих наиболее часто встречающихся профессий вспомогатель- 
ных рабочих даны ниже. 


ремонта оборудования; снижение внеплановых простоев оборудования; перевы- 
полнение плана ремонта по объему. 


Контролеры ОТК — отсутствие случаев пропуска брака. Выявление и пре- 
дупреждение брака. 

Наладчики — перевыполнение норм рабочими на обслуживаемом участке; 

Дежурные электромонтеры, крановщики, дежурные водопроводчики, Ком- 
прессорщики ит. п. — безаварийная работа; отсутствие простоев обслуживаемых 
агрегатов. 

Раздатчики инструмента — отсутствие простоев и брака из-за неудовлетво- 
рительного качества инструмента или его отсутствия. 

Шорники, смазчики — сокращение простоев обслуживаемого оборудова- 
ния: экономия вспомогательных материалов. 


Кроме текущего премирования основные и вспомогательные 
рабочие премируются по так называемым дополнительным систе- 
мам премирования, получают единовременные вознаграждения по 
итогам года (тринадцатую заработную плату) и по итогам социа- 
листического соревнования. 


$ 61. Оплата труда инженерно-технических 
работников и служащих 


Правильная организация заработной платы руководящих, 
инженерно-технических работников и служащих — задача не 
менее сложная, чем организация оплаты труда рабочих. Общие 
принципы оплаты по количеству и качеству труда соблюдаются 
ив этом случае. Однако организация заработной платы здесь имеет 
особенности, обусловленные особым характером участия инже- 
нерно-технических работников и служащих в работе промышлен- 
ного предприятия. 

Роль их на производстве заключается в руководстве, органи- 
зации, контроле, планировании И В учете хода производственного 
процесса и всех многообразных сторон деятельности предприя- 
тия. Непосредственные показатели количества и качества труда 
этих работников, как правило, не поддаются выявлению, за исклю- 
чением конструкторов, расчетчиков и других немногочисленных 
категорий работников, труд которых поддается нормированию и 
учету. Качество и успешность труда подавляющего большинства 
инженерно-технических работников И служащих определяется 
косвенным путем, показателями деятельности участков и Од. 
ства и областей работы, которые они возглавляют или обслужи: 


вают. Поэтому для них нельзя установить непосредственную ко“ 
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: той труда и размером д, 
| ть между затра ером &; 
3” Ю зависимос 4‹ 
личественну 


й платы. | и 
ров  пплаты труда руководящих, инженерно технических 
И ] 


ботников и служащих предусматривает зар аботную плату за 
ВОН, отрезок времени — месяц. Она дифференцирует оп. 
аскрЯ аа от руководимой или обслуживаемой про. 
лату труда а елиницы и личных качеств работника. Этим тре. 
ПрОДеВеН должностных окладов. 

бованием отвечает система 


Вместе с тем, учитывая огромное влияние руководящих, ин. 
женерно-технических работников и служащих на ход производ. 


ства. необходимо обеспечить их материальную заинтересованность 
В непрерывном совершенствовании производства и высоких ре- 
зультатах работы. Поэтому система должностных окладов допол- 


няется системой премирования. 


Численность инженерно-технического персонала и служащих 
предприятия регулируется штатным расписанием, в котором ука- 
зывается номенклатура должностеи каждого организационного 
звена, цеха и предприятия, число работников по каждой дслжно- 
сти и установленный для них оклад. 


Должности инженерно-технических работников группируются 
по подчиненности, по роли в организации и управлении, по харак- 
теру и значению выполняемой работы. Значение должности, ее 
рель в трудовом коллективе определяются на основе единых квВа- 
лификационных должностных характеристик *. 


По сложности и ответственности выполняемых работ все ра- 
ботники аппарата управления распределяются на квалифика- 


ционно-делжностные группы. Основанием для распределения слу- 
жит квалификационный справочник. 


Утвержденнсе штатное расписание обязательно для предприя- 
тия. На основании установленных окладов рассчитывается фонд 
заработной платы инженерно-технических работников и служа" 
щих. Кроме должностных окладов, установленных штатным рас- 
писанием, отдельным руководящим инженерно-техническим И 
административным работникам могут быть назначены персональ- 
ные оклады. Они устанавливаются вышестоящей организацией. 

Система оплаты труда инженерно-технических работников И 
служащих в соответствии с утвержденным штатным расписанием 
носит название штатно-окладной системы. 

Должностные оклады строятся таким образом, чтобы можно 
было учесть квалификационные требования, предъявляемые к ра" 
ботникам равнозначных должностей, различных по объему И 
сложности производств. Так, оклады работников заводоуправле- 


1 Квалификационный сп 
служащих, общие для пред 
водителей и специалистов, 
работами на производствен 
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равочник должностей служащих. Часть 1.Должности 
приятий и учреждений. Часть П. Должности руко- 
занятых инженерно-техническими И экономическими 
ных предприятиях. М., изд. НИИтруда, 1972. 








о боинакоа В зависимости от п 


= 
ИР тих ТИ с 

НИЯ предприятия численности раоочих, типа Про- 
Шкала для м труда ИТР изводства и сложности продук. 
к группе ции цехи предприятии машино. 
/ ь 78 © ‚бработк ТГ 
ты | ВА Группы | общая строения и ор ООТКИ По 
" | я оплате труда инженерно-техни. 
а | баллов ческих работников распределя. 


ются на четыре группы (табл. 


лановой 


] св. 400 64). 
И 220—400 В зависимости от типа про- 
ит |110—220 | УП изводства и сложности изгота- 
>. а вливаемой продукции про- 
изводственные участки цехов 
машиностроительных предприятий распределяются на три группы. 
В особую группу по оплате труда выделены инженеры-кон- 
структоры и инженеры-технологи, которые делятся на три В. 
гории. Внутри категории размеры окладов унифицируются в 32- 
висимости от сложности выпускаемой продукции. Оклады ин- 
женеров-конструкторов установлены на одну категорию выше ОК- 
ладов инженеров-технологов соответствующих категории. | 
Кроме прямой оплаты по штатно-окладной системе в практике 
применяются различного рода премиальные системы, имеющие 
цель улучшение основных технико-экономических показателен 
работы предприятия. Очень важно правильное применение пре 
мий для стимулирования, внедрения новой техники, роста прот 
изводительности труда и снижения себестоимости продукции. 
Показатели для премирования инженерно-технического пер: 
сонала должны выбираться на каждом участке для отдельных 
работников в соответствии с их ролью и местом в аппарате рук" 
водства производством. В этом случае результаты работы инж” 
нерно-технических работников будут гораздо более ощутимы’ 
Обычно наиболее полная увязка показателей премирования © ре- 


Е В о о ое 


Таблица 64 
Определение группы цеха по оплате труда ИТР 


Тип производства 


Массовое Единич- | Массовое С Единичное 
ное и и круп- ерий- ‚лко- 

и крупно- С ‚: мелко 

Нав еРийное| мелкосе- носерий- ное серийное 
рийное ное 





В Ща Ва ос раны: | 


Особо сложная продукция Другая (сложная и простая) 


продукция 


Численность рабочих по плану 


св. 800 св. 650 | св. 500 900 . 750 св. 600 
500—800 [400—650 300—500 [550-900 [450-750 | 350—600 
250—500 |200—400 |175—300 [300—550 [250—450 | 200—350 
125—250 |125—200 [125—175 125—300 125—250 | 125—200 





пи уменииих. 
СИ р ОЗОНЕ От 
Ты ПОПАЛИ НОН Е 9 НАВОЗ" 
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зультатами работы ИТР и служащих достигается при организа- 
у, ции внутризаводского хозрасчета. 
бе, №, Премирование руководящих, инженерно-технических работ- о Е 
КИ, ников и служащих производится из фонда материального поощре- о з 
чм. ния, образуемого за счет отчислений от прибыли (см. гл. Х). о 
ель Материальное поощрение работников промышленных пред- 
таб, приятий (в том числе руководящих, инженерно-технических ра- 
| ботников и служащих) может осуществляться помимо поощри- 


Ипа п тельных фондов по так называемым дополнительным системам 

ИГ. премирования. По целевому назначению дополнительные системы 
ТИ — премирования можно квалифицировать по нескольким группам. 
| ео, Первая группа объединяет премиальные системы, направлен- 


ные на материальное стимулирование развития научно-техниче- 
ры . ского прогресса. Главной из них является система, по которой 
ыы работники предприятий и организаций премируются за создание 


Групи 








йе | и внедрение новой техники, рационализаторские предложения и 
Е 34 содействие их внедрению, за создание новых промышленных об- 
АДЫ ИЕ. разцов, внедренных в производство, увеличение сроков службы 
ЫШЕ ок. и повышение надежности изделий. 
. Системы второй группы стимулируют высококачественное из- 
рактике готовление продукции. Это премирование за выпуск продукции, 
меющие получившей государственный знак качества, за продукцию выс- 
зателей шей категории, а также за производство и поставку высокока- 
ие пре: чественной продукции на экспорт. 
та про- В третью группу входят системы, поошряющие экономию 
ЦИИ. топлива, электрической и тепловой энергии, сырья и материалов. 
о пер: Наиболее важной в этой группе является система премирования 
е за экономию топлива, электрической и тепловои энергии. 
А: И наконец, к четвертой группе могут быть отнесены системы, 
ори стимулирующие вторичное использование и утилизацию отхо- 
инж“ дов производства. Из них широкое распространение получило 
утимЬ' премирование работников предприятий за выпуск товаров ши- 
сре рокого потребления из отходов производства, за сбор, хранение, 
ца 6* сдачу, отгрузку лома и отходов черных и цветных металлов. № 
Наряду с инженерно-техническим персоналом и служащими 
ше окладная система оплаты труда применяется также для некоторых 
м т категорий рабочих, как например: кладовщиков, уборщиков, 
Ех лифтеров и др. 
‘ное | Помимо премий, выдаваемых за выполнение и перевыполнение 
т плановых показателей, большая роль в материальном стимули- 
| Ни ровании принадлежит коллективным формам поощрения рабо- 
= чих, инженерно-технических работников и служащих промышлен- 
тая) ных предприятий. К таким формам относятся премии, преду- 
сай смотренные условиями Всесоюзного социалистического ыы 
вания и единовременные вознаграждения по итогам года. `><0- 
-00 бое место при начислении и выплате годового т 
700 на предприятиях занимает учет личного вклада работников в к 
50 лективные результаты, 
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Глава Х 


ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ 


У 62. Содержание и задачи внутризаводского 
планирования 


Одной из основных принципиальных особенностей социали- 
стического промышленного предприятия является органическая 
связь его со всей промышленностью. Эта связь осуществляется 
через государственные плановые задания — производственные 
планы предприятиям. Все народное хозяйство СССР развивается 
по тщательно разработанным перспективным пятилетним и ГОДО- 
вым планам. Это является неотъемлемым условием развития со- 


тдельного предприятия 


— говорил Ленин, —... без плано- 
ганизации, подчиняющей десятки мил- 
гу соблюдению единой нормы в деле 
производства и распределения продуктов» 1. 

Первой и важнейшей особенностью нашего планирования 
является его директивность. Она предполагает обязательность 


выполнения планов каждым предприятием. Директивность соче- 
тается с демократизмом. К 


ставляется ВОЗМОЖНОСТЬ 
НИЯ И перевыполнения планов. 


м предыдущего 
Планирование расчленяется на народнохозяйственное и вну- 
тризаводсксе. 
= 8 ом 


` Ленин В. И. Полн. собр. соч. Т. 36, с. 300. 
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Рис. 66. Принципиальная схема вза- 
имосвязи этапов внутризаводского пла- 
нирования 
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зяйственные о сианавливаю" конкретные за, 
ым отраслям. Последние формируют Задания ко, 
в виде контрольных цифр (по ограничез. 

для разработки планов производства 

ие реализует задачи, поставлен. 


- м перед каждым отде. 
ные народнохозяйстве ред гдельны 
В изаводское планирование заключается в раз 
предприятием. нутр — | 
оизводства, планов развития техники и эконо. 
работке планов пр ке порядка, способ 
мики предприятия, а также в разр р, — бов и 
форм оперативного контроля И руководства выполнением этих 
планов. 
Важнейшая задача внутризаводского планирования заклю- 
цается в обеспечении выполнения задании государственного плана 
на основе непрерывного повышения эффективности производства. 
Эга задача осуществляется: й 
а) определением объемных и других задании каждому произ- 
водственному подразделению, 
6) расчетом денежных И материальных ресурсов, необходимых 
каждому подразделению для выполнения заданий; 
в) разработкой планов повышения технического и организ: 


пионного уровня производства путем внедрения передовых дости: 
жений науки и техники, 


г) организацией систематического контроля за равномерным 


и пропорциональным осуществлением производственных процессов 
Внутризаводское планирование складывается из технико-эко` 
номического и оперативно-производственного (рис. 66). 
Технико-экономическое ставит своей целью планирование раз 
ВИТИЯ техники, организации и экономики предприятия в их нераз- 
рывной связи. Оно может осуществляться как в виде пятилетнего 
(или десятилетнего) планов, так и в форме годового технического 


еек ое оон плана (техпромфинплана) предприя 
‚ что является развитием перспективного плана. 


$ 63. Содержание и порядок разработки 
перспективного плана предприятия 


После утве 

развития О В Госпланом СССР основных направлений 

получает от рые иства на предстоящее пятилетие завод 
щей организации контрольные цифры, кото- 


рыми опреде 
Е в основные показатели его деятельности На 
ким показателям относятся: 


по производству — 2 
д № общий объем реализуемой продукции В дей- 


ствующих оптовых це 
нах, объем про 
ИЗВО : 
продукции в натуральном жен дства важнейших видов 
, 


по повышению 
шей категории в оон ет — доля продукции выс" 
овой) продукции; 
’ 


по труду — общий : 
ность труда, фонд заработной платы; производителр” 










по финансам — общая сумма прибыли, рентабельность, пла- 
тежи в бюджет и ассигнования из бюджета; 
по нормам и нормативам — задания по среднему снижению 
рм расхода важнейших материальных ресурсов, норму платы 
за производственные фонды и нормируемые оборотные средства, 


норматив отчислений от амортизации в фонд развития производ- 
ства, нормативы отчислений для образования фондов экономи- 


ческого стимул ирования. 





Предприятиям, которые ведут капитальное строительство, 
утверждаются, кроме того, общий объем централизованных капи- 
тальных вложений, в том числе объем строительно-монтажных 
›абот; ввод В действие основных фондов и производственных МОЩ- 
ностей за счет централизованных капитальных вложений; зада- 
ния по внедрению новой техники. 

На основании контрольных цифр предприятие разрабаты- 
вает свой перспективный (пятилетний) план. 

Перспективный план разрабатывается на основе типовой ме- 
толики * в составе следующих разделов. 

1. Производство и реализация продукции. 

|]. Техническое развитие и организация производства. 

11. Показатели повышения экономической эффективности про- 
изводства. 

ГУ. Нормативы и нормы. 

\`. Капитальное строительство. 

\1. Потребность в основных материальных ресурсах. 

УП. Труд и кадры. 

УИТ. Себестоимость, прибыль и рентабельность производства. 

Х. Фонды экономического стимулирования. 

Х. Финансовый план. 

ХТ. План социального развития коллектива. 

Для того чтобы разработать перспективный план, В каждом 
производственном объединении и на отдельных предприятиях 
проводится следующий комплекс работ: 

а) анализируется производственно-хозяйственная деятель- 
ность в текущем пятилетии (использование основных и 0борот- 
ных фондов, производственных мощностей, производительности 
труда, применяемой технологии И организации производства, 


выявляются «узкие места» и резервы); 
6) на базе анализа спроса и накопленных данных 0 необхо- 


димых изменениях номенклатуры намечается продукция, кото- 
рую следует изготовлять, одновременно определяется, какие изЗ- 
делия необходимо модернизировать, какие новые изделия сле 
дует осваивать, а какие и снять © производства, как устаревшие; 
затем устанавливается динамика объема производства (по годам 
пятилетки) в натуральном и стоимостном выражениях, 





1 Типовая методика разработки пятилетнего плана производственного 
объединения (комбината) предприятия на 1976—1980 годы.— «Экономическая 


газета», 1975 г., № 3. 
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утый технический и ор: 


ь определяется доСТигН `ЧНИЗациц, 


: оизводствВа, 
ный о абатываются мероприятия по внедрению 
логии И повышению эффективности производства; 

д) разрабатываются предложения по наращиванию произво, 

ных мощностеи, > 
окт организуется сбор предложении работников предприятия 
по улучшению организации труда, производства, управления „ 
повышению его эффективности. 

Проведение этого комплекса работ позволяет провести ве 
необходимые расчеты, в частности определить (в разрезе пятилет. 
него плана) номенклатуру и объем выпускаемой продукции, про. 
изводственные мощности предприятия, количество потреоного обо- 
рудования и рабочей силы, фондов заработной платы, потреб. 
ности и стоимости материалов. 

На основе всех этих расчетов определяется себестоимость про- 
дукции, прибыль и рентабельность производства, определяются 
размеры платежей, осуществляемых из прибыли (плата за фонды, 
проценты за банковский кредит и др.) и отчислений в фонды эко- 
номического стимулирования. 

Пятилетний план промышленного предприятия и производ: 
ственного объединения должен обосновываться расчетами нали’ 
чия основных промышленно-производственных фондов и произ: 
водственных мощностей. 

Под производственной мощностью предприятия понимается 
наибольший возможный годовой выпуск продукции в номенкла- 
туре, установленной планом, при полном использовании прои?- 
водственного оборудования и площадей, на основе применения 
прогрессивной технслогии и наиболее рациональных методов 9р: 
ганизации труда и производства. 

В расчетах производственной мощности необходимо учить“ 
вать увеличение производственных мощностей за счет техниче” 
ского перевооружения и реконструкции действующих производств, 
развития экономически целесообразной специализации и КОП” 


рирования производственных единиц, подчиненных объединению, 
и отдельных предприятий. 


НОВОЙ техн 


$ 64. Структура и содержание техпромфинплана 


Мени. представляет собой годовой план техниче” 
ственно-хозяйственной и * теятельности 
предприятия. финансовой д 
мае сказано выше, основой для разработки техпромфин- 
в про вые: перспективный (пятилетний) план завода. Однако 
В дек се его реализации ряд показателей может измениться 
И с различными обстоятельствами: перевыполнением плана 
пуску ранее запроектированных машин, требованиями по” 


требителя — текстильной промышленности о создании машин 
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НОВЫХ конструкций, ссуществлением капитального строитель: 
ства И Т. Д. Следствием действия этих причин является необхо- 
ДИМОСТЬ корректировки плана, которая осуществляется вышестоя- 
‘цими организациями. 

Контрольные цифры  техпромфинплана, устанавливаемые 
вышестоящими организациями, охватывают ограниченное число 
показателей: 

общий объем реализуемой продукции в действующих оптовых 
ценах; 

производство важнейших видов продукции в натуральном вы- 
ражении (в том числе продукция для экспорта и новая); 

показатели качества продукции; 

задания по освоению производства новых видов продукции 
и по внедрению новых технологических процессов, комплексной 
механизации и автоматизации производства, имеющих 0с0бо 
важное значение для отрасли; 

общий фонд заработной платы; 

показатели производительности труда, 

объем поставок предприятию сырья, материалов и оборудова- 
ния, распределяемых вышестоящей организацией; 

общая сумма прибыли; 

рентабельность и снижение себестоимости товарной продукции, 

платежи в бюджет и ассигнования из бюджета; 

общий объем централизованных капитальных вложений, 
в том числе объем строительно-монтажных работ; 

ввод в действие основных фондов и производственных мощ- 

ностей за счет централизованных капитальных вложений. 
Другие показатели хозяйственной деятельности планируются 
предприятием самостоятельно, без утверждения их вышестоя- 
щими организациями. Это избавляет предприятие от ненужной 
опеки и позволяет ему принимать оптимальные решения с учетом 
конкретных условий производства. 

Получив исходные данные, плановые органы завода должны. 

а) расчленить номенклатурный план производства по срокам 
и исполнителям; 

6) определить конкретные задания цехам и отделам, имея 
в виду обеспечение равномерного хода производства и полную 3а- 
грузку мощностей предприятия, 

в) рассчитать для всех исполнителей необходимые для выпол- 
нения задания денежные и материальные ресурсы. | 

Годовой техпромфинплан составляется с разбивкой по квар 
талам, по цехам и заводу в целом. Его разделами являются: 

1. План повышения эффективности производства. 

2. План по производству И реализации продукции. 

3. План по труду и заработной плате. 

4. План материально-технического снабжения. 

5. План по прибыли, рентабельности И издержкам производ- 


ства. 
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Рис. 67. Взаимосвязь разделов техпромфинплана производственного предприятия 


6. План по фондам экономического стимулирования. 

7. План капитального строительства. 

8. Финансовый план. 

9. Технико-экономические нормы и нормативы. 

10. План социального развития коллектива. 

11. Основные технико-экономические показатели. 

Расчеты плана производятся на основе плановых технико” 
экономических норм и нормативов, а результаты разработки плана 
аккумулируются в разделе «Основные показатели». 

Каждый раздел техпромфинплана состоит из планов и расчс° 
тов, представленных в виде таблиц. 

Структура техпромфинплана приведена на рис. 67. Порядок 
и последовательность разработки техпромфинплана иллюстри- 
руется сетевым графиком, показанным на рис. 68. 

Возглавляет разработку техпромфинплана директор завода. 
Непосредственная организация этой работы осуществляется пла“ 
новым отделом, который разрабатывает основополагающий план 
производства и реализации продукции, а также координирует 
и направляет работу других звеньев предприятия, участвующих 
в разработке техпромфинплана. Так, отделы главного конструк- 
тора и главного технолога непосредственно разрабатывают осно" 
ные документы плана повышения эффективности производства, 
отделы главного механика и главного энергетика рассчитываю” 
потребность в энергии, топливе и во вспомогательных материалах 
всех видов, входящих в план материально-технического снабже- 
ния, а также расходы по капитальному ремонту и Т. Д: 

К составлению техпромфинплана необходимо широко прывае- 
кать работников предприятий. Поэтому при его составлении орга- 
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Рис. 68. Содержание и последовательность разработки техпромфинплана предприятия (сетевая модель): 

18 — план повышения эффективности производства; 19 — план капитального строительства; 24 — плановые технико-экономические 
нормы и нормативы; 26 — план производства и реализации продукции; 41 — план материально-технического снабжения; 48 — 
план по труду; 97 — план по прибыли, рентабельности и издержкам производства; 102 — план по фондам экономического стиму- 
лирования; 103 — финансовый план 


$78 





ний рационализаторов, новаторов, п 


направленных на улучшение консти 


Хх процессов, организаци! произвол 


е 
низуется сбор предлож 
довиковВ производства, . 
ций машин, технологическ 


ства и управления. 


$ 65. План по производству и реализации продукции 


Этот раздел техпромфинплана ея а $4 а 

овой производственной програм р план и. 
ков и реализации продукции) аа производственных 
мошностей предприятия и их ИСПОЛЬ у в. 

Расчеты годовой программы. Годовая прогр > ляется ое 
новным исходным документом техпромфинплана. Она опр деляется 
на основе народнохозяйственного плана и договоров с потреби. 

ИИ. 

РЕВ дай программы охватывает все виды продукции 
в том объеме и ассортименте, который должен быть изготовлен 
в планируемом периоде. за 

Правильно разработанная производственная программа должна 
предусматривать непрерывный рост выпуска продукции из года 
в год, из квартала в квартал, из месяца в месяц. Годовая произ- 
водственная программа — закон для всего заводского коллек: 
тива. Она служит исходной базой для расчета всех основных ка: 
чественных и количественных показателей техпромфинплана, 

Годовая производственная программа машиностроительного 
завода содержит: 

перечень наименований и количество продукции, которая 
должна быть изготовлена в течение планового периода; 

объем реализуемой продукции в натуральном и стоимостном 
выражениях; 


данные о кооперированных поставках (отливок, поковок, 
штамповок и т. д.); 

данные о характеристике и объеме производственных услуГ, 
которые должен оказывать завод в течение года сторонним орга: 
низациям (например, отпуск электроэнергии, пара, воды); 

данные об изменении уровня незавершенного производства. 

Объем производства, предусмотренный программой, измеря: 
стся в натуральном и стоимостном выражениях. Натуральными 
сдиницами могут быть штуки (ткацкие станки, прядильные машины 
и т. п.), тонны (отливки деталей текстильных машин, поковки). 


аа. оценивается также и в денежном выражении, т. 6. 
в рублях. 


В качестве основных измерителей объема производства исС- 
пользуются показатели: 


реализованная, товарная и валовая про- 
дукция. 


В целях наиболее точного отражения вклада работающих 
предприятия в повышение эффективности общественного произ- 
водства наряду с показателями реализованной, товарной и вало- 
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ВОЙ продукции в практике планирования все больше находят 


применение так называемые дифференцированные измерители 
объема производства. чистая продукция, условно-чистая продук- 
ция, нормативная стоимость обработки (НСО) и ДР. 

Их назначение заключается в том, чтобы абстрагироваться от 

влияния на объем производства каждого предприятия резкого 
изменения стоимости применяемого материала, условий специали- 
зации И кооперирования предприятий, разнорентабельности изде- 
лий. * 
Чистая продукция представляет собой продукцию, созданную 
живым трудом на данном предприятии. Она определяется как раз- 
ница между всей стоимостью реализованной продукции (товар- 
ной, валовой) и материальными затратами (включая амортиза- 
нию) на ее изготовление. Чистая продукция, следовательно, ©0- 
стоит из затрат заработной платы И прибыли предприятия. 

Условно-чистая продукция отличается от чистой тем, что она 
вместе с заработной платой и прибылью учитывает амортизацию 
основных Фондов. 

Нормативная стоимость обработки (НСО) складывается из 
нормативных величин заработной платы, цеховых, общезавод- 
ских и внепроизводственных расходов. При определении объема 
производства по нормативной стоимости обработки не учитывается 
стоимость материалов, поступающих со стороны (основные Ма? 
териалы, покупные полуфабрикаты и т. д.), а также прибыль. 

Эти показатели, особенно НСО, устраняя стремление пред: 
приятий к производству материалоемкой, высокорентабельной 
продукции в то же время не стимулируют снижения трудоем- 
кости продукции и поэтому используются одновременно с показа- 
телями реализованной, товарной и валовой продукции, 

Реализованная продукция есть товарная продукция, отгру- 
женная покупателю, и за которую, в порядке оплаты ее стоимости, 
на расчетный счет предприятия-изготовителя поступили со090т- 
ветствующие суммы денежных средств. 

Объем реализуемой продукции за определенный период рас- 
считывается как объем товарной продукции, реализованной (про- 
данной) за соответствующий период. Состав и объем реализуемой 
продукции, взятый за какой-либо период, может значительно от“ 
личаться от состава и объема товарной продукции за соответ- 
ствующий период. Это связано с тем, что от момента выпуска го- 
ТОВОЙ продукции (товарной продукции) проходит значительное 
время, прежде чем готовая продукция будет отгружена покупа- 


телю и прежде чем денежные средства в порядке оплаты за го? 


товую продукцию поступят на счет предприятия-изготовителя 


продукции, т. е. до момента реализации продукции. 
Поэтому задание по объему реализации служит основой для 


расчета плана выпуска товарной продукции, ‘который выполнЯ- 


ется с учетом изменений остатко® готовой продукции на склале 
анового периода, 


и товаров, отгруженных на начало И конец пл 
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запас готовых изделий на складе и отгруженнь, 
товаров г.п рассчитывается исходя ИЗ ПАеТЬНоСти цикла под. 
готовки изделия к отгрузке Т„‚, среднедневного выпуска издь 
лий Мед и нормативного срока поступления платежей на рас. 


четный счет предприятия Т и равен 
у в (То Е 18) А: д. 


Нормативный 


В состав товарной продукции включаются: предназначенные 
для реализации все виды комплектной готовой продукции и полу. 
фабрикатов собственного изготовления, капитальный и средний 
ремонт производственного оборудования и транспортных средств; 
работы и услуги производственного характера, выполняемые на 
сторону; продукция вспомогательных хозяйств, предназначен- 
ная для отпуска на сторону (например, инструмент, все виды 
энергии собственного производства и др.). 

В состав товарной продукции не включаются некомплектная, 
нестандартная и забракованная продукция, все виды непроизвод- 
ственных услуг и работ (проектные и научно-исследовательские 
работы, услуги заводского транспорта и др.), строительно-ремонт- 
ные работы по капитальному ремонту зданий и капитальному 
строительству, отпуск всех видов энергии, полученной предприя- 
тием со стороны, и т. д. 

Объем товарной продукции предприятия планируется в 01 
товых ценах, действующих на момент составления плана. 

Весь объем незаконченной изготовлением продукции, находя" 
щейся в заделе, называется незавершенным производством. Вели- 
чина задела и соответственно незавершенного производства 
вследствие изменений объема ежедневного выпуска готовой про: 
дукции и цикла ее изготовления подвергается значительным ИЗ 
менениям. Если длительность изготовления продукции более 
а объем изменений незавершенного производства 
а. р . чие в производственной программе в еще одном 

Не б е объема производства — в валовой продукции. 
РН размера валовой продукции объ- 
а о товарной продукции не может достаточно 
водства за а: физический объем прог 
а к плановый или отчетный период. Это 
дить изделия Е выпуск данного периода могут вх0` 
Более того, в плани ом в предыдущем перно“. 
для выпуска издел я ы рае создается необходимый задел 
кроме товарной продукции следующем периоде. Следовательно, 
ного производства в в ‚ надо учитывать уровень незавершен 
узлов и продукции, на иде незаконченных заготовок, деталеи, 
на рабочих местах р ет в разных стадиях готовности 

ладовых и т. п. 
Для определения размера валовой продукции необходимо 
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завершенного производства, включая полуфабрикаты собствен- 
ного производства и инструменты собственной выработки: 


М — №, -- Уи я 


где № — валовой выпуск за планируемый период; №, — то- 
варный выпуск за тот же период; №, к — уровень незавершен- 
ного производства на конец планируемого периода; М№н. н — Уро- 
зень незавершенного производства на начало планируемого пе- 
риода. 

Если объем выпуска товарной продукции является важней- 
тим показателем, определяющим выполнение обязательств за- 
вода по отношению к потребителям, то размер валовой продук- 
ции характеризует физический объем работ завода за данный 
отрезок времени. Валовая продукция имеет важное значение для 
планирования и контроля ряда показателей: производительности 
труда, численности рабочих, размеров фондов экономического сти- 
мулирования, себестоимости продукции и т. д. 

Уровень незавершенного производства должен быть Мини- 
мальным, но достаточным для бесперебойного (ритмичного и ком- 
плектного) выпуска продукции, предусмотренного планом. Пра- 
вильное планирование незавершенного производства исключает 
чрезмерное накопление одних деталей или полуфабрикатов при 
отсутствии или недостатке других. 

Нормативный уровень незавершенного производства зависит 
от длительности производственного пикла и величины выпуска 
продукции в единицу времени. 

При разработке техпромфинплана расчеты уровня незавер- 
шенного производства выполняются в стоимостном выражении. 
При этом учитывают пропорциональную зависимость уровня не- 
завершенного производства от объема товарной продукции. Эту 
зависимость определяют по следующему соотношению: 


М 
Мн. к — ме <, 


где М. — объем выпуска продукции в первом квартале плани- 
руемого периода; №. — то же в первом квартале года, следую- 
щего за планируемым. | 

Так, например, если по отчетным данным 1975 г. фактический уровень 
незавершенного производства определился в сумме 200 000 р., объем товарной 
продукции в [Г квартале 1976 г. планируется В сумме 400 000 р., ав 1 квартале 
1977 г. намечается увеличение объема до 700 000 р., то при составлении техпром- 
финплана на 1976 г. уровень незавершенного производства на конец года при- 
нимается: 


ег 200 000-700 009—350 000р. 
н.к = — 400000 


Подобный расчет достаточно справедлив для условии, когда 
нет резкого колебания длительности производственного цикла. 


При резком его изменении этот расчет нуждается в од = 
47. 
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Пример расчета средней длительности производственного цикла 
На = м 
Удельный вес. 

л изготов- | группы изделии Средняя длительность цик 
ри т группы | в объеме выпу- р Ни цикла, 
изделий изделий, ДНИ ска продукции 

заводом, % 
О 
30.40 + 6-45 -1 14.15 — 
А 30 40 И. 
Б 6 45 
В 14 15 


О, .,.,.,.-.`.).-|-ы..—э—————————_и=ж_=_[=я==ж2—_=_— — 


Наиболее точно размер незавершенного производства можно 
установить путем умножения расчетной величины задела по каж: 
дой детали на ее себестоимость и суммирования полученных про- 
изведений. Однако такой способ расчета также не всегда можно 
осуществить из-за отсутствия на момент разработки плана необ- 
ходимых данных. Поэтому во многих случаях приходится при- 
бегать к укрупненным расчетам. Последние, как показал опыт, 
дают удовлетворительные результаты, если правильно Учиты- 
вать особенности организации производственного процесса и по- 
рядок определения себестоимости продукции. 

Плановый уровень незавершенного производства на конец 
планового периода может быть определен исходя из средней про- 
должительности производственного цикла в днях ТГ,, затрат на 
производство продукции по программе периода, следующего 34 


отчетным С, коэффициента нарастания затрат Кн.з и количества 
дней в плановом периоде Д: 


М. = ТаСКн. з 
К Д $ 
Средняя продолжительность производственного цикла Та 


определяется на основании данных о длительности циклов по 01 
дельным изделиям и их удельного веса в объеме выпускаемой 
продукции по себестоимости. Пример такого расчета показан 
в табл. 65. 
Коэффициент нарастания затрат представляет собой отноше" 
ние себестоимости изделия в незавершенном производстве “и 
К мые готового изделия С.. Его рассчитывают следую 
В принимают, что все основные материалы З»„ затра” 
на производство изделия в самом начале цикла, а осталр- 
ные затраты, связанные с изготовлением изделия, осуществляются 
о в течение всего цикла. 
означим отн . й С 
материалов в себя А бы ры В 
‚ через У»; тогда форму 


лля определения коэффициента нарастания затрат примет сле- 
дующий вид: 
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7 
или, если У, выразить в процентах: 


те 100 — 
Кн. = в ии. 


В отличие от товарнои продукции валовый выпуск не может 
быть выражен в натуральных измерителях; он исчисляется 
товых Ценах. 


Так как в валовую продукцию включаются не только готовые 


изделия, но и полуфабрикаты, детали разной степени готовности, 


инструмент и запасные части, для которых нет оптовых цен, то 


объем продукции по необходимости определяют сначала в себе- 
стоимости, а затем при помощи коэффициентов переводят в опто- 
вые цены. 

Для определения коэффициента перевода товарный выпуск 
изделий в оптовых ценах по плану (или отчету) за соответствую- 
щий период делят на объем выпуска по себестоимости. Например, 
если выпуск в оптовых ценах составляет 7,5 млн. руб., а по себе- 
стоимости 5 млн. руб., то переводный коэффициент равен 1,5 
ПЬтО). 

Для расчета объема валовой продукции в целом по заводу 
необходимо определить валовой оборот и внутризаводской обо- 
рот. Валовой оборот завода представляет собой. сумму валовой 
продукции по всем его нехам. Валовой оборот не может характе- 
ризовать физического объема продукции завода, так как стоимость 
продукции одних цехов может неоднократно повторяться В ВЫ- 
пуске других. 

Внутризаводской оборот представляет собой сумму продук- 
ции, обращающейся внутри завода между его цехами. Валовая 
продукция завода равна разности между валовым и внутризавод- 
ским оборотом. | 

Размеры валовой и товарной продукции завода используются 
при укрупненных расчетах объема незавершенного производства 
по заводу в целом. Е 

План производства И реализации продукции составляется 
в виде таблицы (форма 8). 

Расчеты производственной программы осуществляются 8. два 
этапа. На первом выполняется предварительны" объемный рас- 
чет. Он проводится по укрупненным показателям и должен уста- 
НОВИТЬ соответствие между ‘намечаемои программои и мощностью 


завода. Если такое соответствие получается, то приступают ко 


| ния по отдельным 
второму этапу — распределени" годового зада д 


Частям планового периода (кварталам, месяцам) и по исполните- 


лям. При этом производится уточненный расче 
программы и ее соответствие 

ри распределении заданного выпуска 
периода исходят из правила: 
дующем отрезке (квартале, месяце) дол 
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= Форма 8 
’План производства и реализации продукции на 1975 г 


о ВА В ЗВ О И БИ 2 оС ЕН 
В денежном выражении 















ы В натуральном выражении = 
5 ы > З я > 
я Зе | 5 к В т по =. ЕЕ ‚. В том числе по кварталам 
Показатели = 5". 5 © 7 бо ‹ 
$ 2= я 5 ях > ая => 
в, р |= Гы 
Е Е: Ня = | ИЕ |1 = Е: Е т И 98 ТУ 
Е Ко ое = 5. ис = 
— ОЕ НЕ Е Ох ОЕ Е 
| 
Объем реализуемой про- 
и з $ . | Тыс. руб.| — — — || —|—| — |. — | 5392 | 5650 | 1385 | 1405 | 1435 |:1425 
Стоимость прироста ` или 
убыли р оо 
продукции .| Тыс. руб.| — — м — —100 | —95 | —25 | —25 | 45 
|] Производство товарной про- 
дукции - |Тыс. руб.| — ммм || — — | 5550 | 1290 | 1380 | 1410 | 1470 
в том числе: 
тростильно-крутильная 
машина ра Шт. 47 150 | 45 | 25 | 20 | —| —| 3680 | 484 | 390 | 217 173 — — 
Тыс. руб.| — — мм —| — 497 |.525 1 131 131 130 133 


запасные части . 3.14 
Товары народного потреб. 



























пена ва’. <. . | Тыс. руб.| — -- мм — 222 230 57 57 58 58 
Кооперированные поставки | Тыс. руб 
в том числе: 
а к г 200 | 1200 | 240 | 60 | 60 | 60 | 60 | 1000 | 200 240 60 60 60 60 | 
штамповки .. |. Ее т - ре" 
| Работы промышленного ха- | 
рактера (услуги капи- | | 
тальному строительству | | | | 
ЖКХ и др.) и. Тыс. руб. — || $25: «.200}: 50 50 | 50 | 50 | 
Стоимость прироста или ры 
убыли незавершенного / / 
производства. 5. Тыс. руб.| — -— о И: | — — 1-+220 [-+200 40 | 40 60 / 60 
| в и м а о Количество 
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Рис. 69. Варианты распределения плана 
выпуска отдельных изделий в годовой про- 
грамме 
ВТУ ИРЕН 
ДИ ее УИ а КАИ 


г) 


в предыдущем; сроки выпуска отдельных изделий по календар- 
ному плану’должны соответствовать директивным срокам сдачи 
продукции заказчикам; должна быть обеспечена регулярная повто- 
ряемость обновленных изделий и их сочетаний на протяжении 
планового периода. 

При составлении плана работы завода на гол необходимо об- 
ращать особое внимание на то, чтобы ‘сочетание запланированных 
работ давало возможность загружать все производственные под- 
разделения равномерно и нелесообразно. Это оказывает суше 
ственное влияние на использование производственных мощностей, 
на равномерность хода производства, а В конечном счете и на 
себестоимость продукции. 

Возможны четыре варианта распределения плана выпуска 
отдельных изделий в годовой программе серийного и массового 
производства (рис. 69): 

а — равномерный выпуск (для из 
рых стабильна); 

б — равномерно-нарастающ 
ность в которых растет); 
ны — равномерно-нарастаю 

аиваемых в производстве); 
м 

олее прог 

Общий объем а готовой продукции по заводу в целом 


Всегда должен носить систематически возрастающий рамы 


делий, потребность в кото- 
ий выпуск (для изделий, потреб- 
щий по параболе (для изделий, вновь 


ий, снимаемых с производства из-за 






















































и единичном производстве ча 


| ином ИЛ сто быв: 

Ё оеаринии 31 периодический выпуск одного и того ь. 
невозмо Для обеспечения равномерной загрузки производсть, 
ревную: целесообразно расчленить годовую номенклатур, 
изделий на несколько комбинаций или «плановых наборов». т. 


ким путем можно наиболее целесообразно загрузить оборудова. 
ние основных цехов, закрепив изготовление каждого набора з. 
определенным периодом года. Чтобы уменьшить трудности изго. 
товления обширной номенклатуры изделии, необходимо при по. 


‚ строении календарного плана производства всемерно добиваться 


сокращения количества видов одновременно выпускаемых из. 
делий. 

Расчеты производственной мощности. Производственная про- 
грамма строится с учетом имеющихся производственных мощ- 
ностей и с расчетом максимального их использования. Определе- 
ние количества намеченной к выпуску продукции должно быть 
тесно связано с планированием потребности в производственном 
оборудовании и’'его пропускной способности. В связи с этим на- 
ряду с производственной программой обычно разрабатывается 
план использования производственной мощности предприятия. 
Такой план имеет своей целью, во-первых, выявление и правиль- 
ное использование производственных возможностей для увели- 
чения выпуска продукции, во-вторых, ликвидацию диспропор- 
ции в производственных мощностях. Эти диспропорции либо об- 
разуют «узкие места», которые могут тормозить выполнение про- 


граммы,или, напротив, избыточную пропускную способность в виде 
неполной загрузки оборудования. 


Под производственной мощностью производственного звена 
(агрегата, участка, линии, цеха и завода) подразумевается коли- 
чество продукции, которое может быть выпущено данным звеном 
при максимальном использовании его основных фондов, при пол- 
ном освоении техники и технологии производства, исходя из про- 
грессивных норм трудоемкости изделий, закрепленных за этим 


звеном, при полной загрузке рабочего времени в нормальных 
условиях материально-технического снабжения. 


Производственная мощность — величина динамичная, подле- 
жащая систематическому пересмотру вследствие роста произво- 
дительности труда, внедрения и освоения новой техники, разви- 
тия социалистического соревнования и в результате ввода в дей- 
ствие новых производственных площадей и оборудования. Обра- 
зующиеся в процессе работы завода диспропорции между мощ- 
ностями отдельных цехов или групп оборудования необходимо 


ликвидировать, систематически подтягивая отстающие звенья 
до уровня передовых. 


з При Е производственной мощности особое внимание 
должно быть обращено на выбор ее измерителей. В табл. 66 даны 
измерители для разных типов производства. 
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Цех 
Единичное к установившейся Массовое 
циализацией специализации 
о 
Литейный Тонна, с распре- | Комплект Приведенный Деталь, 
делением на отливок комплект отли- комплект 
группы по ВОК. Тонна отливок 
массе, сложно- с распределе- 
сти или разме- нием на груп- 
рам отливок пы по массе, 
сложности И 
размерам отли- 
вок 
Кузнечный Тонна, с распре- Комплект Приведенный — 
делением на поковок комплект поко- 
группы по вок. Тонна, 
массе, сложно- с распределе- 
сти и размерам нием на груп- 
поковок пы по массе, 
сложности или 
размерам поко- 
р. Р-Н 
Кузнечно- — Комплект Приведенный Деталь, 
штамповоч- штамповок комплект штам-| комплект 
НЫЙ повок штамповок 
РО ВЕ ОО О ее пана 
Механиче- | Комплект дета- Комплект | Приведенная Де- Деталь 


ы 6 Таблица 66 
змерители производственной мощности цехов 
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Серийное с : 
Серийное без 














деталей таль И КомМ- 


СКИЙ лей. Тонна, А 
плект деталеи 


по видам изде- 


ЛИИ 


и —А—А— 


Сборочный | Тонна, по типам Изделие Привеленное из- Изделие 
изделий. Изме- (штука) делие (штука) (штука) 
рители, харак- 
теризующие 
вид продукции 
а 
та №) 
По заводу | Тонна, по видам Приведенное из- Изделие 
в целом изделий. Изме- Изделие делие 189 =. 
рители, харак- (штука) а онтЫ 
частей 


теризующие 
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Измерителем производственной мощности завода яв 'яется, 
в общем случае, количество изделии, Ве < изделию — 
представителю, наиболее характерному для принятой специали. 
зации завода. В ряде случаев производственная мощность завода 
исчисляется в тоннах продукции (заводы тяжелого машиностроь. 
ния с разнообразной номенклатурой, заводы сварных металлице. 
ских конструкций и др.), в лошадиных силах (двигателестроитель. 
ные заводы), в киловаттах (заводы электромашиностроения) и др. 

Разработка плана использования производственных мощно. 
стей предполагает производство расчетов (их называют объем. 
ными), включающих: 

а) определение объема работ, установленного заводу или цеху, 
с расчленением этого объема по цехам, по специализированным 
участкам и видам оборудования; 

6) определение возможной отдачи (пропускной способности) 
в течение планируемого периода по ведущему цеху (для завода) 
или по ведущему участку (для цеха); 

в) расчет степени загрузки оборудования и производственных 
площадей в планируемом периоде; 

г) анализ загрузки отдельных групп оборудования и площа- 
дей, выявление «узких» и «широких» мест с целью ликвидации 
обнаруживающихся при этом диспропорций. 

В общем виде величина производственной мощности может 
быть определена по следующей формуле: 


где Р, — действительный фонд времени работы оборудования, ч; 
р — прогрессивная трудоемкость единицы продукции, ч. 

Различают календарный, номинальный и действительный (рас- 
четный) фонды времени работы оборудования. 

Для оборудования календарный фонд определяется как произ- 
ведение количества календарных дней в расчетном периоде на 
полное количество часов в сутках. Следовательно, для единицы 
оборудования, работающего непрерывно, 


Е; = 365.94 = 8760 ч. 


Номинальный фонд определяется, как произведение количе- 
ства рабочих дней в расчетном периоде на количество рабочих 
часов в сутки в соответствии с принятым режимом работы (в одну, 
две или три смены), из которого вычитается количество нерабочих 
часов сокращенного рабочего дня в предпраздничные дни: 


та —5 а Да» 


где $ — число смен работы; д — длительность рабочей смены, Ч; 
Др — количество рабочих дней в плановом периоде; {, — коли- 
чество нерабочих часов в предпраздничные дни; Д„ — количе- 
ство предпраздничных дней. 
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ЦЦЬ 


ИЗ ВодСтвенны 


НИЯ И ПЛОЩ. 
Ю ликвидации 


ЦНОСТИ МОЖи 


Так, при пятидневной рабочей неделе, двухсменной работе 
111 нерабочих днях (в том числе шести праздничных) и продол- 
жительности рабочей смены 8,2 ч, номинальный фонд времени 
работы единицы оборудования составит 


Ри 2. (8,2 (365 — 111) 41-6) [ = 4154 ч. 


Полностью использовать номинальный фонд времени работы 
оборудования обычно невозможно, так как оно нуждается в ре- 
монте. Фонд времени, рассчитанный с учетом остановок обору- 
дования на ремонт, называется действительным и определяется 


по формуле 
. (1 
на Ев (1 > 05) , 


где « — процент потерь времени на ремонт. 

Действительный фонд времени работы оборудования цеха, 
участка единичного и мелкосерийного типов производства опре- 
деляется как произведение Р„ на число единиц основного обору- 
дования цеха (при укрупненном расчете) или на количество од- 
нородных (взаимозаменяемых) станков (при детальном расчете). 
В крупносерийном и массовом производстве расчет осуществляется 
подробней — с учетом прикрепления отдельных деталеопераций 
к рабочим местам. 


В механических цехах поточно-массового производства рас- 
чет действительного фонда производится по каждой отдельной 
операции с последующим уточнением загрузки на основе син- 
хронизации. 


При определении трудоемкости единицы продукции в основу 
расчета закладывают расчетно-технические или проектные нормы 
времени. Если этих норм нет или они перевыполняются, то рас- 
чет производится по действующим нормам, скорректированным 
на прогрессивный процент их выполнения Ккр. 


Прогрессивный процент выполнения норм в условиях единич” 
ного, мелкосерийного и серийного производства устанавливается 
по каждому виду работ как средний процент выполнения норм 
передовыми рабочими, имеющими самый высокий процент выпол- 
нения норм на соответствующем виде работ. Число передовых 
рабочих должно быть не менее 25% всех рабочих, занятых вы- 
полнением рассматриваемых работ. На отдельных операциях 
В условиях крупносерийного и массового производства прогрес- 
сивный процент выполнения норм определяется умножением сред- 
чего процента выполнения норм на этой операции на коэффициент 
ужесточения (Куж = 1,10-—1,15). 

Производственная мощность предприятия ее по 
Мощности его ведущих цехов, В которых установлена наиболь- 
Чая часть основного производственного оборудования. 
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Табли ца [> 
1 


Пример приведения разнообразной продукции к изделию-представителк 
Що 
Нормиро- 
ванная тру- Годовая Коэффици- 
Наименование изделия доемкость программа, ент 
| на единицу, - шт. перевода 
нормо-часы 


к. 


Число 
единиц 


| 
| 
С 


А 1200 1000 
Б 600 1800 
В 1800 2000 


ОТО >. 4800 





Расчет производственной мощности цеха производится на ос- 
новании расчета производственной мощности ведущих участков. 
Производственная мощность участка устанавливается по веду- 
щей группе оборудования. К ведущему относят оборидование или 
уникальное, или самое дорогое, или то, на котором выполняется 
наибольший объем работ, или оборудование на финишных опера- 
циях, формирующих качество продукции. Тот или иной признак 
выбирается в зависимости от конкретных условий производства. 

Расчет производственной мощности может быть выполнен наи- 
более точно в натуральных измерителях. Однако в условиях се- 
рииного производства, которое характерно для текстильного ма- 
шиностроения, измерить мощность в виде выпуска одной какои- 
либо машины или станка не представляется возможным, так как 
завод выпускает несколько, и иногда много различных модифи- 
кации или разнородных машин. В этих случаях пользуются услов- 
но-натуральными измерителями, т. е. приводят разнообразную 
номенклатуру к одному виду продукции: изделию-представителю 
или условному изделию. При этом трудоемкость изделия-пред- 
ставителя принимают за единицу, остальные изделия переводятся 
в условные при помощи коэффициентов, представляющих отно“ 
шение их нормированной трудоемкости к нормированной трудо“ 
смкости изделия-представителя (табл. 67). 

Производственная мощность изменяется в зависимости от кКо- 
личества и состояния основных фондов, от прогрессивности тех- 
нологии, организации труда и производства, от уровня специали- 
зации и кооперирования, от сменности работы и других факто- 
ров. Поскольку производственная мощность — величина пере- 
менная, то она рассчитывается на начало планового периода (вход- 
ная мощность) и на конец этого периода (выходная мощность). 
Для плановых расчетов используют показатель среднегодовой 
мощности Мо, которую необходимо исчислять по формуле 


М ул: МвбГн 
а 212 < 





'ТСЯ На 0х. 

УЧчасткоь 
Г По ВЕДУ. 
Ование ил 
шолняется 
ых опера. 
И признак 
изводства. 
олнен наи: 
ТОВИЯХ (6: 
ТЬНОГО Ма: 
ой какой 





гле М»х — Входная мощность; М,, — вводимая мощность? Т. — 
период использования вводимых мощностей (от ввода в эксплуа- 
тацию до конца года), мес.; Мб — выбывающая мощность; ТГ. 
период, в течение которого выбываемые мощности не использ 
лись (от выбытия до конца года), мес. 
При использовании различных источников увеличения мощ- 
ности, среднюю мощность удобно. определять по формуле 
А Ч Ч ый 
М = М = М. и М : М # 13 


вб 19 иг: 


бы 
ова- 


где М — мощность на начало планируемого года; М. — увели- 
чение мощности за счет собственных (нецентрализованных) ре- 
сурсов; М, — вновь вводимая мощность по централизованным 
капитальным вложениям; М,с — выбывающая мощность; Ч\1, 
Ч., Чз — число месяцев работы соответствующей мощности. 
Соответственно выходная мощность Мьых равна 


ИИ вых ее Мьх —— Е — Мьб. 


Производственная мощность отдельного агрегата исчисляется 
в том случае, если он относится к специальным (технологически 
невзаимозаменяемым) станкам, молотам, прессам, а также к ме- 
таллургическим установкам (вагранкам, мартеновским, бессе- 
меровским или электропечам) и иному профилирующему оборудо- 
ванию. Она зависит от времени производственного использования 
агрегата и трудоемкости продукции 
‚М ыы ЕдКпр 


акр => К ) 


где Ех — действительный фонд времени работы агрегата; [.— 
норма штучного времени. : 
Эта формула справедлива для условии массового производства. 
устойчивом серийном производстве мощность может быть 
исчислена в комплектах деталей, закрепленных за станком. Так, 
если изготовляемый на станке комплект состоит изЗ деталей 1, 
2,3,..., т, нормальное соотношение деталей в ке 
ВЕРЬ к, Оль в ШТУуНЫе „НОВА мен. и ь 
есмь «фумь ТО производственная мощность станка, агре- 


гата (в комплектах) составит 
| я вх КпрЁд | | а 
агр. —— т 44 
у риш, 1 | - 
[=1 


. летали составит: 
а производственная мощность станка по каждой де г 


АМН == М агрбу р а 
М» = МагрРз; онросод 

. №. пра АУУ с са 
М» == МигзрР" 357 































































ом станке нужно изготавливать 


анн 
Таким образом, если на д ув - 
детали «а» по 3 шт. в комплекте с нормой времени 29 мин на штуку. 


детали «б» по 6 шт. в комплекте с нормой времени 10 мин и де. 
тали «в» по 4 шт. в комплекте с нормой ие ый МИН, 1 
производственная Мощность станка при Кьр = и работе в две 


смены составит 








= АВ — 1395 комплектов, 
ар 3.20 6.10 -- 4.15 
я ре, 2 


Е. 


‚ ‚ р Т $ 7 р 7“ 
а производственная мощность станка по каждои детали составит: 


М. = МифВа = 1395.3 =4185 шт.; 
М = Ма.»рв = 1395.6 = 8370 шт.; 
М. — М. „Рь = 1999: — 5580 шт. 


Производственная мощность участка исчисляется с учетом 
производственной мощности находящихся на участке отдельных 
агрегатов либо технически взаимозаменяемых групп оборудова- 
ния. Для механических цехов характерна следующая группи- 
ровка станков: токарные (в том числе крупные, средние и мальс, 
многорезцовые, карусельные), револьверные, полуавтоматы, ав- 
томаты, расточные, фрезерные (горизонтально-фрезерные, вер- 
тикально-фрезерные, универсально-фрезерные), строгальные (про- 
дольно- и поперечно-строгальные) и т. д. Возможна и дальней- 
шая дифференциация станочного парка по размерам (например, 
для токарных станков — по высоте центров и расстоянию между 
ними, для револьверных станков — по максимальному диаметру 
обрабатываемого прутка и т. п.). 

Производственная мощность группы (участка) оборудования 
определяется по формуле 


где с; — число станков {-й группы оборудования; Е; — трудоем- 
кость изготовления деталей изделия-представителя на 1-й группе 
оборудования, ч. ——_ 
Производственная мощность участка определяется по мощ- 
ности ведущей группы оборудования при условии его максималь- 
ного использования. 
° Расчет производственной мощности сборочных цехов можно 
осуществлять двумя способами: укрупненным методом, исходя 
из соотношения производственных площадей механического и 
сборочного цехов, и уточненным, который выполняется на осно- 
вании данных о длительности производственных циклов сборки 
изделий и норм сборочных площадей, ` 
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ношением площади сборочного 1 следующим от- 


е < 
ха к площади механического (%) 


Единичное и малосерийное 


: прои: 

Серийное производство производство с . 0-0) 

Массовое производство еще Эа 2. =" 
. . * . - - —30 


Для точного расчета необходимо располагать данными о но- 
менклатуре выпускаемых изделий, величине имеющихся произ 
водственных площадей, нормативной продолжительности цикла 
сборки изделии, норме площади под 


сборку изделий, го 
фонде времени работы сборочного цеха. м. 


Если в сборочном цехе собирается изделие только одного наи- 
менования, то расчет производственной мощности производится 
следующим образом: 


а) определяется пропускная способность сборочного цеха, 
участка в м*-ч; 


Я жк Е. 


где Ф,„ — плановая пропускная способность сборочного цеха, 
участка, м*-ч; А — полезная площадь цеха, участка, м?. 

6) определяется количество м”.ч, потребных для сборки од- 
ного изделия, Ё м*-ч 


[ = РО с’ 


где А„.д — норма площади для сборки одного изделия; Ть.. — 
длительность производственного цикла сборки. 

Укрупненно Ти. ‹ подсчитывают по формуле 

АА 

ев РЗ: пКпрд Е 
здесь Г. — трудоемкость сборочных работ; и „ — Число рабочих, 
одновременно занятых сборкой изделия; Кир — прогрессивный 
коэффициент выполнения норм; 9 — длительность рабочей смены, ч. 

Для более точных расчетов длительности цикла сборки Ти. с. 
строится цикловой график сборки (см. гл. ХО), который уч 
вает последовательность, параллельность И продана 
работ на всех этапах сборки. Продолжительность отдельных э 


пов сборки рассчитывают по формуле 
к 
Тб ЭРриКпр ’ 


сть этапа сборки, ч. 


у оемко 
дей, — нормативная труд мощность сборочного цеха: 


в) определяется производственная 
М в МН 88 в 


| изделий разно- 
Если в сборочном цехе предусмотР ной мощности, 
Эбразной номенклатуры, то расчет про’ 
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Определяется потребное количество м`-ч для сборки Се 
ИЗ. 


делий, предусмотренных программои выпуска 


у. М, Аизд,Г ц. с; — >. М 1., 


И ]=1 


где №, — количество |-тых изделии по программе; п— Коли. 
чество позиций в номенклатурном задании. 
Производственная мощность сборочного цеха определяется о 
формуле 
Фил 
Мы==_——. 
= 
У Ми; 
|= 


$ 66. План повышения эффективности производства 


План повышения эффективности производства, разрабатывае- 
мый в основном техническими подразделениями завода (отделами 
главного конструктора, главного технолога, главного механика, 
главного энергетика), ставит своей основной задачей разработку 
технических, организационных и экономических предложений, 
обеспечивающих технико-экономическое развитие завода и выпол- 
нение его плана производства и реализации продукции с высокими 
показателями производственно-хозяйственной деятельности. 

План повышения эффективности производства состоит из сле- 
дующих разделов: 

а) плана совершенствования и улучшения качества продукции; 

6) плана внедрения прогрессивной технологии, механизации 
и автоматизации производства; 

в) плана совершенствования систем управления и организа- 
ции производства; 

г) плана научной организации труда рабочих, ИТР и слу: 
жащих; 

д) плана мероприятий по экономии материалов, топлива и 
энергии; 

е) плана модернизации и замены устаревшего оборудования, 
оснастки и инструментов; 

ж) плана капитального ремонта основных фондов; 

3) плана научно-исследовательских и опытно-конструктор- 
ских работ; 

и) плана использования производственных фондов. 

В табл. 68 приведены основные исполнители разделов плана. 

К разработке плана широко привлекают рабочих, ИТР и слу- 
жащих. С этой целью администрация совместно с общественными 
организациями создает общезаводскую комиссию во главе с глав- 
ным инженером и цеховые комиссии, работой которой должны ру- 
ководить ‘начальники цехов. Они собирают рационализаторские 
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Таблица 68 
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включающие все те средства, которые ром ВЛОЖИТЬ В су. 
ществующее производство ДЛЯ ОНИ СЯ объема 
выпуска продукции соответствующего качества (затраты на про. 
ведение капитального или среднего ремонта, г р 
оборудования, на приобретение дополнительного оборудования). 
К. — капитальные вложения для варианта осуществления замены 
(затраты на приобретение, транспортировку и монтаж нового обо. 
рудования и неамортизированная часть стоимости списываемого 
оборудования за вычетом его ликвидационной стоимости); С. 
и С. — себестоимость годового выпуска продукции соответственно 
для варианта дальнейшей эксплуатации деиствующего оборудо- 
вания и для вариантов его замены; Ё„ — нормативныи коэффи- 
циент эффективности капитальных вложении. 

Замена эффективна только в том случае, когда срок окупае- 
мости дополнительных капитальных вложении меньше норматив- 
ного. Последующие расчеты техпромфинплана (определение нор- 
мативов и норм) осуществляются телько для выбранного варианта 
захены. 

В тех случаях, когда мероприятия плана повышения эффек- 
ТИЕНССТИ решают частную задачу, как например, уменьшение мате- 
рралоемкости конструкции, упрощение формы детали или изме- 
нение содержания технологической операции, связанную с умень- 
шением трудоемкости, производится расчет экономии от внедре- 
ния мероприятия. Расчетом определяется условно-годовая эконо- 
мия, исчисляемая из предпсложения, что мероприятие будет дей- 
ствовать в течение |2 календарных месяцев независимо от факти- 
ческого срока его внедрения; экономия до конца года, исчисляе- 
мая из расчета действия мероприятия в период от намеченного 
срока его внедрения и до конца планового года. 

Условно-годовая экономия служит основанием для сравнения 
экономической эффективности различных мероприятий и опре- 
деления авторского вознаграждения изобретателям и рационали- 
заторам, экономия до конца года устанавливает, в какой мере ме- 
роприятие влияет на снижение себестоимости продукции. 


Пример. Рассчитать экономию от внедрения предложения по изменению 
технологической обработки валика. 

Обработку детали «валик» переводят с токарного на револьверный станок, 
уменьшив припуск на обработку и сократив трудоемкость изготовления. 

Годовая программа 10 000 шт., с разбивкой выпуска по кварталам: 1 — 
2000 шт,; П — 2500 шт., Ш! — 2750 шт., 1У — 2700 шт. Срок внедрения пред- 
ложения | июня 1976 г. 

Дополнительных вложений предложение не требует, так как стоимость 
оснастки на револьверном станке равна стоимости оснастки на токарном. Время 
наладки револьверного станка на данную операцию не превышает подготови- 
тельно-заключительного времени на токарном станке. Разница расходов на элек- 
троэнергию и амортизацию станков незначительна и ею можно пренебречь. 

1. Масса заготовки валика до внедрения предложения 1,5 кг, после внедре- 
ния — |,3 кг. Масса готовой детали остается неизменной — 1,2 кг. 

2. Стоимость металла 90 р., реализуемых отходов 1 р. на тонну. 

3. Экономия от снижения расхода металла составляет на одну деталь 0,0178 р. 
(0,1347 р. — 0,1169 р.). 
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4. Экономия заработной 
(0,07116 р. — 0,05118 р.). 

5. Условно-годовая экономия составит: 

а) от снижения расхода металла: 178. 


6) от снижения трудоемкости 904 | 
- - 80 к. | | 
6. Программа изготовления до Е ыы о р.- 10 000). 
в июне следует изготовить В " 
в ПГ квартале о о 
в [\ квартале .... |, д т 
. . . . . Е Е ы $. 
по ЗАНИЕ 6330 
Экономия До конца года составит: 
а) от сокращения расхода материала в пл $ 7 РИ 
г оф. в к. [ ановом году: 0,0178 р..6330 = 
6) от сокращения трудоемкости: 0,02048 р.’ 6330 = 129 р. 63 к. 
Таким образом, предложение об изменении технол 
зывается рациональным и эффективным. 


платы с 
На одну деталь составляет 0,02048 р. 


р. (0,0178 р..10 000); 


огического процесса ока - 


Каждый раздел плана повышения эффективности производства 
оформляется специальным документом. | 

В план совершенствования и улучшения качества продукции 
(форма 9) должны включаться мероприятия после всесторонней 
оценки их технико-экономической эффективности и, в частнссти, 
сопоставления показателей, характеризующих прогрессивнссть 
предлагаемых машин по сравнению с существующими лучшими 
образцами. К числу таких показателей можно отнести: 

а) технические показатели: производительность, мощность, 
расход топлива и электроэнергии, срок службы, надежность, сте- 
пень унификации, улучшение качества выпускаемои продукции, 

6) технологические показатели: применение прогрессивных 
технологических процессов, использование экономичных мате” 
риалов и др.; 

в) экономические показатели: снижение трудоемкости изго- 
товления и себестоимости, уменьшение сроков окупаемости, со- 
кращение затрат на обслуживание и т. Д. : 

р тАНЫЯ плана дренИЯ прогрессивной технологии, Ре № 
низации и автоматизации производства показана в форме '°. 
чшения качества про 

Как и в плане совершенствования и УлуУ нородности. По 
дукции, здесь мероприятия струппирова а эффективность. 
каждому из них подсчитаны плановые роет пы ровии 
Следует обратить внимание на То, что нижение трудоемкости и 
в двух показателях — натурально, < аботная плата, мате- 
сокращение численности) и денежных (зар 


риалы, топливо и энергия). 


ам необходимо 
Разделение показателей по однородны, групп | 


ость изделия, 
Для сравнения с исходными показателями (трудоемк 


р Ы СТОИМОСТЬ ма- 
численность работающих, Фонд =  омфинплана. 
териалов), заложенными в расчетах е я планов. Основными 

Аналогично ведется разработка оста. ются в НИХ, ЯВЛЯЮТСЯ. 
Мероприятиями, которые предусматрив" 


плани- 
правления, 
я системы У 
а) по плану совершенствовани Г ппализация произ 


а. — С 
рования и организация производст®®» 363 























> | | Форма 9 
ы План совершенствования и улучшения качества` продукции на 1976 г 
чо П Гб, овая эконо- 
Ф мо лановые затраты д 
рови ВЕ на 1976 г., тыс. руб. МИЯ 
Е я - Ев: ЗЕ т. 
о © 
= ны В том числе по 
р и. источникам 
р то финансирования = 
= 28) - = 
= ы о 
Наименование подразделов плана к. о ВЕ -- = = > Примечание 
о >. 5 а >. ам = с а = 
> = Ф = = Е = = о 
< © о оя до з г. [ о 
2. я о яя о Ы ы Е > 
= [5% < =. о я |= = 5 
о < х > < [92 = Ф Ф к 
= 2 | В о ® = = 5. = С 
< = Ее. | о о [9 я с ь 2 ы 
5 о Фо = о Ф мо Ф > Б о о О 
ыы < 3 *е> о о = [5 а = < ® а а 
ее (©) О’ СЁ 5, [ва = | [= == | = ®) 
Создание новых опытных образ- 
цов и видов продукции: 
а) машина крутильная од- 
нопроцессная для выра- 
ботки швейных ниток из 
синтетических волокон и 
натурального шелка 1976-| 1977 |'95.0: | == 18 — — 18 7 св са 2. 
6 & т р Машина —позво- 
Модернизация выпускаемой лит организо- 
продукции: вать выпуск 
а) модернизация машины Нового вида 
| а |. 27,11 — | 1,1 Зет 
в) оф 
Повышение качества выпускае- 
мой продукции: 
а м 
6) АВ 
о ба > 
Главный конструктор: Главный технолог 
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и и автоматизации производства на 1976 гох 






) рогрессивной технологии, механизаци 


Форма 10 
План внедрения прогрессивной технологии, механизации и автоматизации производства на 1976 год 














Сроки Ч Плановые затраты Эффективность мероприятий № 
о на 1976 г., тыс. руб. до конца планируемого года |= 
‚@ р" 
[> о 
. В том числе по | ‚„. = Экономия в денеж- | ® 
ы ‚Я = источникам фи- | & о о ном зыва и, =: 
о 5 тыс. } у 
Наименование ы 4 © $ И: Ви Ра ы 5 РУ ар 
мероприятий Ф д Ее 5. = 55 о В том числе | 8 ‚2 
| ЕС = © я Е = м р Ро до 8 
Ф я РУ = о |. МЗ. о Фо о $ м о 
=> = = 2 - $ = ФФ ‚ © т Я => = 
о | =“ < 5 [3 9х Ф - о Е Я в = 2 - ры 
Ре а =. = = о не Я зы ия е-. | м я=| фо с 
5. 5 — с | Мо| м | Ян = 2 = С. р: Ф 5 ©. Е. ; 
3 5 С С о а ВЕЕТ | 23 9 |6 а 50| Эа | С 
= > с о О а Неа м Г коРОм | о | | = ЭН 9 Фа ®) 
| 
1. Внедрение про- 
грессивной тех- 
нологии: 
а) внедрение 
рев: м. | Цехий ‘Боро? | окв ИТ кв. 170 | 7.01 7.011 — = № ‘чел. |3 |24.10.61 30 1123г 
1 и 2| инстру- | | 
менталь- 
ного 
хозяй- 
ства 
6) внедрение 
группового 
метода об- 
работки Цех | ОТ Ш кв.| ШУ кв. 4,0 14,0 | 4,0 1,5 |5 Чел.1 4,1 | 4,51 — | — | 4,5 [0,9 г | 
2. Механизация и | 
автоматизация 
производства 
3. Механизация | 
тяжелого физи- | 
ческого труда | | 
- <> Гм ы 
г Главный технолог: Главный металлург: Главный экономист: 



























































































































































водственных подразделении, совершенствование элемент 
тризаводской системы планирования, совершенствование и... 
ческой подготовки производства, совершенствование сист 
зяйственного расчета, механизация и автоматизация планово. 
ных работ и процесса управления; е., 

6) по плану научной организации труда рабочих, ИТР а 
жащих — совершенствование организации рабочих мест и тв 
шение их обслуживания, внедрение передовых методов и п "4 
труда, совершенствование нормирования и оплаты труда, пову, 
шение квалификации и культурного уровня работников, уу, 
шение условий труда и т. д.; $. 

в) по плану мероприятий по экономии материалов, топлива } 
энергии — мероприятия по экономии сырья и материалов, по за. 
мене дефицитных и дорогостоящих материалов, по экономии тд. 
плива, по экономии электроэнергии. 

В итоге мероприятия всех планов должны обосновать исход. 
ные данные для расчета всех остальных разделов техпромфин. 
плана. 


НУ. 


$ 67. Разработка плановых технико-экономических 
нормативов и норм 


Как отмечалось выше, расчеты техпромфинплана производятся 
на основе разработанных прогрессивных нормативов и норм. 

Под технико-экономическими нормативами следует понимать 
показатели, характеризующие величину (степень) использования 
орудий труда, предметов труда, их расходование на единицу пло- 
щади, массы, объема рабочего времени и т. д. (например, коэффи- 
циент использования металла, съем продукции с 1 м* производ- 
ственной площади). 

Под технико-экономическими нормами следует понимать вели- 
чину абсолютного расхода сырья, материалов, топлива, энергии, 
времени, трудовых ресурсов и т. д. для изготовления продукции 
(или выполнения работы) установленного качества (например, 
расход бронзы на изделие, расход жидкого топлива на 1 т отливок, 
нормы времени на изготовление детали и т. д.). 

При разработке техпромфинплана используют нормативы И 
нормы трех видов: на средства труда, предметы труда и затраты 
живого труда (табл. 69). 

Все нормы, используемые для планирования, можно распре- 
делить по ряду признаков: 


по времени действия — перспективные, годовые, текущие 

по виду ресурсов — сырье и основные материалы, вспомога- 
тельные материалы, топливо и Т. п. 

по объекту применения — единицы готовой продукции, полуфабри- 
кат, вид работы 

по степени детализации — сводные, подетальные, пооперационные 

по масштабу применения — групповые, индивидуальные 


по методам разработки — расчетно-аналитические, отчетные, опытно- 
статистические 








) ИЗВОДЯТСЯ 

и Норм 
Понимать 

ЛЬЗования 


Разновидности норм ис- 
пользуются в зависимости 
от места применения и тре- 
бований к точности расчета. 
Так, при первоначальных 
разработках перспективного 
плана предприятия можно 
использовать опытно-стати- 
стические, а при разработке 
годового  техпромфинплана 
необходимы расчетно-анали- 
тические нормы. 

Примеры некоторых норм 
приведены в табл. 70. 

Таким образом, контроль- 
ные цифры, установленные 
вышестоящей организацией, 
и нормы, предварительно раз- 
работанные отдельными под- 
разделениями завода, явля- 
ются исходными для состав- 
ления техпромфинплана за- 
вода. 


$ 68. План по труду 
И заработной плате 


В условиях социалисти- 
ческого хозяйства планиро- 
вание труда на предприятии 
имеет большое значение. Пра- 
вильная его организация яв- 
ляется эффективным сред- 
‘твом борьбы за повышение 
3ффективности работы пред- 
Приятия. 

Разработка плана по тру- 
к ‚‘уществляется на основа- 
др показателей, полу- 
р от вышестоящей ор- 
ры ме общего фонда за- 

ои платы и показателя 
производительности 
се остальные пока- 
плана рассчитыва- 
Редприятием самостоя- 


Уровня 
Труда. 
Затели 
Ютея п 
тельно 
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Таблица 


Пример технико-экономических нормативов и норм 


Затраты живого труда 


Предметы труда 


Средства труда 


Норматив Норма Норматив 


Норма 


А ПИЛА А ОС ОЛА 
ищо ооо зоволлан 


време- 
ни на деталь, 
узел, изделие 


Техническая 
2. Техническая 


норма 


к 


трудоемко- 
сти изделия 


ручных работ 
2. Удельный вес 


Удельный вес 


В 


1. 


металла 
ИЗ- 


1. Расход 
ных отливок (кг) по видам на 
детали, узел, 


Процент год- 
2. Удельный вес 


ь 


обслужи- 
установок 


вания энергетиче- 
ских 


1. Норма 





| 


| 


време- 


норма 


ни на сборку 


изделия 


узла, 


электро- 


делие 
2. Расход 


ме- 


цветных 
таллов в чи- 


И 


элек- 
слесарями- 


троподстанций 


(котельных, 
№. Л.) 


машинного 
времени 


осве- 


о 


на 


энергии 
щение 


массе 


к 


СТОИ 


В 





м? про- 


| 


изводственнои пло- 


щади 
3. Норма 


изделия 
3. Удельный вес 





ремонлниками 


2. Норма 


трудоемкости 


2 


расхода 


станочных ра- 


расхода бот 


масла для смазки 


ОТХОДОВ 
станков 


режущего инстру- 


мента 





Норматив 


Периодичность 
ремонтов тех- 
нологического 
оборудования 
2. Съем поковок 


с одного мо- 








‚ИЗВОДЯТСЯ 
И Норм. 

_ ПОНИМАТЬ 
льЗОваниЯ 


Разновидности норм ис- 
пользуются в зависимости 
от места применения и тре- 
бований К ТОЧНОСТИ расчета. 
Так, при первоначальных 
разработках перспективного 
плана предприятия можно 
использовать опытно-стати- 
стические, а при разработке 
годового  техпромфинплана 
необходимы расчетно-анали- 
тические нормы. 

Примеры некоторых норм 
приведены в табл. 70. 

Таким образом, контроль- 
ные цифры, установленные 
вышестоящей организацией, 
и нормы, предварительно раз- 
работанные отдельными под- 
разделениями завода, явля- 
ются исходными для состав- 
ления техпромфинплана за- 
вода. 


$ 68. План по труду 
и заработной плате 


В условиях социалисти- 
ческого хозяйства планиро- 
вание труда на предприятии 
имеет большое значение. Пра- 
вильная его организация яв- 
ляется эффективным сред- 
ством борьбы за повышение 
ЭФфективности работы пред- 
приятия. 

Разработка плана по тру- 
ДУ осуществляется на основа- 
Е показателей, полу- 
м от вышестоящей ор- 

с ации: общего фонда за- 
Работной платы и показателя 
производительности 
се остальные пока- 
плана рассчитыва- 
дприятием самостоя- 


Уровня 
Труда. В 
Затеди 
тельно. 
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аби а 


Пример технико-экономических нормативов и норм 


Затраты живого труда 


Предметы труда 


Средства труда 





| 


| 
| 
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Некоторые нормы, применяемые В 
| олеоад о р ет 


Содержание норм 





Кто разрабатывает 
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Г 


Таблица 
технико-экономическом планировании 


а 


Где применяются 


Бр ЕЕ С 


Нормы времени ДЛЯ 
планирования отдельных 
этапов подготовки про- 
изводства и освоения 
новых видов изделий 
(конструкторская раз- 
работка чертежей, кон- 
струирование оснастки, 
разработка технологиче- 
ских процессов и т. д.) 

Нормы времени и 
расценки индивидуаль- 
ные на деталь и свод- 
ные на изделия (по це- 
хам) 


Нормы обслуживания 
для вспомогательных ра- 
бочих 


Нормы съема продук- 
ции с отдельных видов 
оборудования (съем по- 
ковок и — штамповок 
с одного молота, съем 
металла с | м? пода 
печи и т. п.) 


Нормы расхода 
основных и вспомога- 
тельных материалов 


(для технологических 
целей) на единицу изде- 
лия (на деталь, узел, 
изделие) 


Отделы: главного 
конструктора, главного 
технолога, главного ме- 
таллурга, труда и зар- 
платы, инструменталь- 
ный отдел 


Отделы: главного 
технолога, труда и 
заработной платы 


Отделы: главного 
технолога, главного 
энергетика, труда и 


заработной платы 


Отдел главного ме- 
таллурга 


Бюро материальных 
нормативов отдела 
главного технолога 
на основе материально- 
технической специфи- 
кации отдела главного 
конструктора 


Для составления гра- | 
фика подготовки НОВОГО 
производства и освоения 
новых изделий и для 
сметы освоения новых 
производств 





Для составления и 
расчета: 

а) численности 
производствен- 
ных рабочих и 
фондов зара- 
ботной платы 
(по тарифу) 

6) сметы затрат 
по цеху и за- 
воду; 

в) плановых каль- 
куляций 

Для составления и 
расчета: 

а) численности и 
фонда заработ- 
ной платы вспо- 
могательных 
рабочих; 

6) смет косвенных 
расходов; 

в) смет затрат на 
производство 

Для расчетов произ- 
водственной мощности, 
загрузки и потребного 
оборудования 


Для составления: 

а) плана матери- 
ально-техниче- 
ского снабже- 
НИЯ; 

6) плановых 
калькуляций 
на изделие; 

в) сметы затрат 
по цехам и за- 
воду 





о в. ом... оо: А р ы———ы—— 


знъаряниитьлььы > лы» 
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ета “Мы, 


4) ЧЧиСДенноту 
ПроиЗводетан, 
НЫХ рабочих» 

НДОВ Зара 
ботной плеты 
(по тарифу 

6) сметы затрат 
по цеху и 
воду; | 

В) плановых кал 
куляций 

ТЯ составления й 








ее ЗРРИУЕ 


План по труду состоит из ООО а 
1) плана повышения производител Хх частей: 


2) плана ‘по численности ности труда; 


ь плать : 
всех категорий работников предпр Ги по средней зарплате 


4) плана обеспечения дополнительной потребности в 

Исходными данными для разработки плана по т а 
годовая производственная программа, нормы ыы. служат: 
нормы оплаты труда, план повышения фени задсво м мар 


ства, обеспечивающий заданную производительность труда, от- 
четные данные о выполнении плана по тр 


риод. = ›уду за прошедшии пе- 

Одной из ответственнейших задач планирования труда явля- 
ется планирование производительности труда. Намеченный 
КПСС курс на всемерную интенсификацию общественного про- 
изводства основывается на систематическом и значительном росте 
производительности труда, как важнейшем факторе развития на- 
шей экономики. В основу этого расчета кладется трудоемкость 
изделий, зависящая от норм времени. В свою очередь, нормы опре- 
деляются применительно к уровню производительности труда, 
запланированному на ближайший плановый период. Этот уровень 
обеспечивается проведением различного рода организационно- 
технических мероприятий по плану повышения эффективности 
производства. 

Планирование уровня производительности труда не ограничи- 
вается исчислением соответствующих показателей. Оно вклю- 
чает систематическое изыскание возможностей роста производи- 
тельности труда, техническое и организационное обеспечение 
этого роста с учетом влияния изменения производительности труда 
на уровень заработной платы и пр. 

Отсюда видно, насколько важна роль конструкторов и тех 
нологов при составлении плана по труду. От эффективности пред- 
ложенных ими мероприятий по улучшению конструкции и вне- 
дрению прогрессивных технологических процессов в значитель- 
ной мере зависит повышение производительности труда. 

ости труда на предприя- 

Планирование уровня производительн ру 5 

тии должно опираться прежде всего на разработку органи 


$ Ь 
но-технических мероприятии, повышающих ророводяны Ы 
труда, на определение эффективности НЯ! 


отра Т овых норматив 
ражение в плановых Труд ирективное задание по 


редприятие получает определенное "С ая цель завод- 
повышению производительности труда. мы Расчет” 68. 
кого плана — реализовать УСНО овлетворать своему 
Става и численности работающих будет ии" затраты труда 
назначению только при условии, если планиру 


НИЯ. 

обеспечивают выполнение директивного = измеряется коли- 
аиболее точно производительность Ни времени. 

Чеством продукции, изготовленной 8 ^ 369 
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товленной продукции в натуральных единицах не представляете; 


Однако в силу многодетальности ‘многономенклатурноет, 
машиностроительного производства измерить ксличество изу 


возможным. К тому же время на изготовление продукции выра. 


жает затраты труда только производственных рабочих, так ак 


в плане оно определяется на основе соответствующих нору 
а в учете — по фактически затраченному времени производствен. 
ными рабочими. Поэтому показатель производительности труда В, 
определяется по формуле 


где М, — валовая продукция в неизменных оптовых ценах; 
Ч — численность работающих. 

Задание по производительности труда устанавливается в рас- 
чете на одного работающего. Это позволяет учитывать влияние 
всех категорий трудящихся на уровень производительности труда 
и дает возможность контролировать их численность с целью наи- 
более эффективного использования рабочей силы на всех уча- 
стках предприятия. Однако для проведения анализа рекомен- 
дуется исчислять выработку также на одного рабочего и, в том 
числе, на одного производственного рабочего. 

Для того чтобы исключить влияние случайных обстоятельств, 
которые могут воздействовать на величину выработки в течение 
часа или смены, объем валовой продукции при расчете обычно 
определяют за месяц или за год работы. 

Для расчета темпов роста производительности труда сравни- 
ваются соответствующие показатели двух периодов: базисного 
(обычно — это предшествующий планируемому месяц или год) 
и планируемого. 

Рост производительности труда в целом по предприятию 
можно определить путем расчета относительного снижения чис- 
ленности работающих, которая будет обеспечена в расчетном году 


в связи с проведением запланированных организационно-тех- 
нических мероприятий: 


Еще... 
В 1. 100, 

где Ч; — общая численность работающих, необходимая для вы- 
полнения программы планового периода при производительности 
труда базисного периода; Ч, — общая численность работающих, 
предусмотренная на плановый период по расчетам техпромфин- 
плана. 

Удельный вес прироста количества продукции в результате 
увеличения производительности труда У„.„ Можно определить 
по формуле 


АЧ 
о -- 100 — м. 100, 





№ Цена 


С 1%. 
Ъ Инь 
СЕ тру 
1еЛЬЮ на. 
Всех У 
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гоятельсть 
Г В ТеЧеНи 
те обыч 


Або ВеЗРнеОР Е 


ге АЧ — прирост численности 
рост валовой продукции, %. 
=. зря наиболее часто используются показатели 
выработ дного рабочего, на одного работающего, на один 
трудочас в течение года. | " 


а а плана является расчет числа работающих. 
По характеру выполняемых функций работающие на заводе 
делятся Е следующие категории: 
|) рабочие, непосредственно участвующие в осуществлении 
производственного процесса или его подготовке и обслуживании: 
2) инженерно-технические работники, выполняющие функции 
технической подготовки производства (конструкторы, технологи), 
управления производством (главный инженер, начальники цехов, 
мастера), технического контроля, а также осуществляющие тех- 
нико-экономические расчеты производства; 

3) счетно-конторский персонал, осуществляющий чертежно- 
графические работы, делопроизводство, учет, расчеты с работаю- 
щими, выполнение функций по снабжению и сбыту ит. п.; 

4) младший обслуживающий персонал (уборщицы, курьеры, 
гардеробщицы); 

5) сторожевая охрана, осуществляющая охрану социалисти- 
ческой собственности; 

6) пожарная охрана, предохраняющая предприятие от пожара; 

7) ученики, проходящие обучение для последующего выпол- 
нения производственных функций в качестве рабочих. 

По характеру участия в производственном процессе рабочие 
разделяются на основных и вспомогательных. К основным ОТНО- 
сятся рабочие, непосредственно участвующие в ОвуеСВНН 
основных технологических процессов, к вспомогательным — ра 
бочие, создающие необходимые производственные условия тв 
рационального осуществления основных и ить Векь ме 
цессов (например, слесарь-ремонтник, электромонтер, р 
инструментального цеха и т. 1). ботники предприятий разде- 

По признаку специализации рабо полняемых функ- 
ляются на профессии, а по степени СЛОЖНОСТИ ВЫ ее ЗОО 08 
ций — на разряды (рабочие) или категории (например, 
торы). х зави- 
сит от того, нормируется ли паеворола в новных рабочих исходной 

Для расчета необходимого аа ая ой программы, выра- 
базой является трудоемкость да зиорт тан вспомогательных ра- 
и в нормо-часах. Для Ре нониенынй объем соответствую- 

их нужен предварительно У 


Щих вспомогательных работ. ТХ 
Число рабочих на нормируемь 


работающих, %; АМ. — ПРИ: 


работах подсчитывается по 


Формуле 
- ие } 
ЕдКн 371 
о4* 


\ 
с * Р 
М 





где ® — число рабочих; () с трудоемкость программы или ПОМ. 
гательных работ; ЁР„ — действительны" фонд времени работ, 
одного рабочего; К», — коэффициент выполнения норм. 

Трудоемкость программы или нормированных вспомогател. 
ных работ в общем виде определяется по формуле 


т 
= р Моб, 


где М — программа производственных работ или объем вспомога. 
тельных работ; &„с — плановая норма времени на единицу из. 
делия (деталь, узел, машина) или на единицу вспомогательных 
работ; т — количество наименовании работ, выполняемых дан- 
ной группой рабочих. 

Различают три понятия годового фонда времени рабочих: 
календарный, номинальный и действительный. Календарный 
фонд — календарное число дней в году. Под номинальным фон- 
дом понимают произведение количества рабочих дней в году на 
длительность рабочей смены, за вычетом часов сокращенного 
рабочего дня перед праздничными днями. При пятидневной ра- 
бочей неделе, 111 нерабочих днях (в том числе 6 праздничных) 
и продолжительности рабочей смены 8,2 ч — номинальный годо- 
вой фонд времени одного рабочего составляет [(365 — 111).8,2 — 
— 1.6] = 2077 ч. 

Действительным фондом называют номинальный фонд, за 
вычетом неиспользуемого времени (отпуска, болезни, выполне- 
ние государственных обязанностей и т. п.). Величина неисполь- 
зуемого времени зависит от условий работы (вредность производ- 
ства, возраст, пол). 

В табл. 71 дана примерная структура номинального фонда 
и удельный вес планируемых потерь рабочего времени. Из этого 
примера видно, что потери или неиспользуемое рабочее время 
составляют 7,94% от номинального фонда. С учетом этих потерь 
действительный фонд рабочего времени одного рабочего составит 


2087 .7,94 
В 087 бе ОЕ 1921,3 9: 

Расчет числа вспомогательных рабочих, занятых на нормируе“ 
мых работах, аналогичен изложенному выше. Объем работ ин“ 
струментальщиков определяется в соответствии с производствен- 
ной программой инструментального цеха, ремонтников — по 
плану ремонтов и т. д. 

Однако значительная часть вспомогательных рабочих занята 
на ненормируемых работах. Численность этих рабочих может 
быть рассчитана различными способами в зависимости от харак 
тера труда. Например: а) исходя из числа обслуживаемых ими 
производственных рабочих мест, норм обслуживания и сменности 
работы (наладчики, крановщики); 6) по нормативным затратам 
рабочего времени на единицу расчетной базы (для уборщиц); 
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= < = << м < — сз аа. ыыы а в ЕЯ 2 = АУ 2 7, 
АУ \ъ- Заза ВЕЕР 2ЕЕЕЕЯЕЕЯ 2277 рб" 

= ва Е == Е т > 7 тт 
| Табии ща 9 
Пример структуры годового бюджета рабочего времени одного рабочего 
По отчету базисного года По плану на год 
№ 
по пор. Состав бюджета рабочего времени % к ра- % к ра- 
дни часы ! бочему ДНИ часы 1 бочему 
времени | времени 
1 Календарное ‘число дней де... 365 — — 365 — — 
Я Выходные и праздничные дни ........... 110 98 — 110 — — 
3 И О о и. 6 4 
4 Рабочее время во, О . ХТ. в 255 2085 100,0 255 2087 100,0 
о Невыходы на работу и простои и: 
понерелные тускаС 3 0 Е № © 41... |. 6-5 = 5.98 13,8 — 5,4] 
6) отпуска в связи с беременностью и родами . 1,6 — 0,6 1,6 -- 0,6 
в) выполнение государственных обязанностей 0,3 — 0,1 | 0,3 — 0,1 
о бое м... К ое 4,0 — ЕбЁ +1 3,6 — 1,46 
д) по неуважительным причинам 052 — 0,1 | — — — 
Итого: дни. 19,7 | 161,2 278. | 119,3 [ 1580. || 757 
6 эночное рабочев время” =... 51... .. 235,3 | 1923,8 92,27 235,7 | 1929,0 92,43 | 
7 Потери рабочего времени внутри рабочего дня, ч: 
а) перерывы для кормления детей М — 0,02 — — 0,02 — 
6) сокращенный рабочий день подростков --- 0,006 — --- 0,006 — | 
в) сокращенный рабочий день рабочих с вредными | 
Белов п. Е...“ — 0,004 — = 0,004 — | 
р а В. ре - г. —- 0,42 — — — 9 № 
ШБого $3. 0,45 ва 0,03 0.37 | 
8; Действительный фонд рабочего времени ...... -- 1818,87 86,77 | — 1925,67 92.06 
У о В — 7.78 -—- | — 8, 17 — 


9 Средняя продолжительность рабочего дня 


1 Продолжительность рабочего дня принята равной 8,2 ч. 
р — ий 


© 
—] 
9) 








в) по процентному соотношению числа вспомогательных 
и обслуживаемых ими производственных рабочих (Укрупненнь 
й 


Рабочн, 


\ 


способ расчета). 

Численность инженерно-технических работников и Счет 
конторского персонала определяется на основе структуры управ. 
ления предприятием и объема выполняемой работы. Для то 
составляется штатное расписание, в котором фиксируется пере. 
чень должностей, число работающих по каждой должности и ок. 
лады. Контрольным показателем правильности расчета являет; 
соблюдение норм численности работников по функциям Управле. 
ния. Достаточно точно численность инженерно-технических ра. 
ботников и служащих определяется по методике НИИТруда 
исходя из трудоемкости выполняемых функций и организацион. 
ной структуры аппарата управления. Методика базируется на 
расчетных нормативах, которые, в свою очередь, учитывают объем 
и характер выполняемых работ и планируемый уровень производи: 
тельности труда. 

При установлении штатов инженерно-технических работни- 
ков и служащих‘ необходимо обеспечить укрупнение производ- 
ственных и управленческих подразделений, рационализацию 
управленческих работ и, в частности, широкое применение средств 
оргтехники, в первую очередь механизацию счетно-вычислитель- 
ных работ. 

Некоторые инженерно-технические работы расчетно-проект- 
ного характера, связанные преимущественно с технической под- 
готовкой производства, а также некоторые виды счетно-контор- 
ской работы (например, машинописные, документально-множи- 
тельные и др.) поддаются нормированию. При наличии норм 
численность работников определяется расчетом на основании 
трудоемкости соответствующих работ. Метод расчета аналогичен 
методу расчета числа рабочих-сдельщиков. 

При разработке укрупненных нормативов затрат времени для 
выполнения функций управления приходится применять косвен- 
ное измерение этих затрат исходя из содержания основных Фак- 
торов, влияющих на их величину. 

К первой группе таких факторов следует отнести прежде 
всего масштабы производства, объем внешних связей, произвол` 
ственно-технические и хозяйственные особенности каждого пред’ 
приятия (объем валовой продукции, нормативную стоимость 
обработки, численность рабочих и др.). Эти факторы непосред- 
ственно влияют на объем работ по управлению предприятием. 
Ко второй группе относятся факторы, характеризующие систему 
и методы работы, применяемые формы документации и другие 
организационные условия. Они непосредственно влияют на про- 
изводительность труда инженерно-технических работников И 
служащих. 

В табл. 72 дана примерная характеристика некоторых Я 
нейших факторов, влияющих на объем работы по отдельным выо0 
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рочным функциям управления, на предприятиях любых отрас- 
лей промышленности. Но есть такие функции, которые специ- 
фичны для управления заводами текстильного машиностроения. 
Для характеристики объема работ при выполнении таких функ- 
ций надо использовать специфические факторы. Например, объем 
работ по функции технологической подготовки производства 
зависит от числа рабочих мест в основном производстве и от числа 
технологических операций. 

Следует также учитывать влияние уровня Е 
автоматизации производства На численность пет 24 
ческих работников и служащих, нужных Для выполнения Фу 
ций общего (линейного) руководства. 

По а ОСИ, пользуясь ое 
ческой статистики, и с учетом фактической м — ее 
технических работников и служащих на ЕН ы теме 
для каждой функции управления определяют норму 
работников по формуле 
Н — КИ" г:й 

включая 
ем — норматив численности по функций дерьме и ищи, 
общезаводской и цеховой аппарат); Котг` ПОЗ 


и факторов; 
з ыми значениям 
Выражающий связь нормы с ЧИСленв а 











х у, р— численные п ри ы , 
степени при численных значен ров. 

Величина постоянного коэффициента ^ учитывает С редни; 
уровень организации и механизации управленческого т — 
сложившийся на передовых предприятиях-представителях, ` 

Формулы, применяемые для расчета нормативной числе 
ИТР и служащих, также представляют собой степенные регра. 
сивно-функциональные зависимости. Они приведены к виду, нау. 
более удобному для решения плановых и экономических задач 
с использованием методов математической статистики. Числу. 
ность ИТР и служащих У по рассматриваемой функции управле. 
ния определяют по формуле 


а а 
а Еж 


где С — постоянный коэффициент; х+1, Хо, х; — числовые значе 
ния |,9,..., $ факторов; а1, 4, а; — показатели степени при 
соответствующих факторах. 

Соответственно принятому виду зависимостей работа по оп- 
ределению их параметров ведется не над численными значениями 
функций и аргументов, а над их натуральными логарифмами. 
Это позволяет перейти от степенных зависимостей к линейным и 
применять известные в математической статистике методы кор: 
релляционного анализа и нахождения искомых параметров. При 
этом зависимость приобретает вид: 


ш У’ = ШС --а. Ш, 
а ПИ ее Ра. 


Пример. Рассчитать численность работников общего (линейного) руковох` 


ства. Исходные данные следующие: те 
Численность производственных рабочих Рн = 1200 чел. Стоимость о 
ных производственных фондов Ф = 6694 тыс. руб. Норматив по функции 09° 


Я. руководства основным производством имеет вид Нл= 
2. ‚677, =0,210 
— 0,0992.” “Ф ь 


Подставляем численные значения факторов 


Н» 22 0,099. 12000,677.66940,210; 
15 Нл = 15 0,099 -- 0,677 1е 1200 - 0,210 1= 6694 = 1,8836. 


яслен- 
Антилогарифм числа 1,8836 равен 76. Таким образом, расчетная ЧИ 
ность по данной функции управления составляет 76 человек. 


Аналогично определяются расчетные значения численност, 
работников по остальным функциям управления. Ниже приводя 
некоторые формулы для расчета (табл. 73). пи- 

Потребное число работающих устанавливается в объеме Пя 
сочного количества. Оно включает всех работников, Е ами 
находящихся на работе, пользующихся в данный момент пай а 
по различным причинам (болезни, очередные и декретные пя 
и т. п.), находящихся в командировках, на учебе, Е ников, 
нении государственных обязанностей и т. п., а также работ 
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принятых |! 
ников, зан 
ствительно 
число рабс 
План п 
платы. И‹ 
В нормо-ча 
тарифная ‹ 
рования о 
Штатное 





ЛЬНЫМИ дотареци 
ИМОСТеЙ К дней 
"атистнке метод 
мых параметров, 


д, 


> 


щего (ланейнот) |” 


Таблица 73 


которым функциям 


Формулы для расчета норм численнос 


ти р: 
управления на заводах те работников по не 





ка кстильного машиностроения 
ии Не РЕ ЫНИ-ЗЫЙИ, 
ни 
Функция управления Формула 


Условные обозначения 





О О т Е ВЕАОЯ И: 


Возосивна сиеыеадь „Да 

Общее (линейное) ру- 
ководство основным 
производством 


Н; == 0,099р°,677 0,210 





Рн — число производ- 

| ственных рабочих; 

Ф — стоимость основных 
производственных 


Фондо 
Разработка и рондов 


. ва. | 70,0469 1-0 ,287. ‹ 

вы Е Нк — 0,0098 К | К’ ы К — число наименова- 
ИЯ м ний оригинальных 
струкции изделии деталей: 


К», — количество входя- 


щих и исходящих 
материалов 

М — число рабочих мест 
в производстве; 

Т — число технологиче- 
ских операций в 
основном производ- 
стве 


Технологическая под- | Нт = 0,155м°'08 76,060 


готовка производства 





принятых на временную работу. Расчет числа временных работ- 
ников, занятых на нормируемых работах, производится по дей- 
ствительному фонду времени. Явочной численностью считается 
число работников, фактически находящихся На работе. р Е 
План по труду включает также расчет фондов зара иней 
платы. Исходными данными для этого служат. объем ра увы 
в нормо-часах (по разрядам) согласно программе, ыы 
тарифная система, системы и формы оплаты труда, + ыы 
рования отдельных категории работающих на пк кеды» 
штатное расписание с окладами и данные трудов 
тельства. я 
Фонд тарифной заработной платы на ор 
исчисляется по сдельным расценкам, Ее ру 
п эра оо иные => заработной платы произ- 
та ет оиоНы расценок по каж- 
водственных рабочих сводится К у 


Й вый объем 
дой работе (по разрядам) на соответствующий плано 
ченн 
производства и к суммированию полу 


ых произведений. - 
ЯТи 
ительных предпри 
х машиностро | в 
я плата рабочи ержанию и М 
ен частей, различающих — >= плата, куда 
дике расчета. Одна из НИХ — основная зар 
Ф на 
входит оплата за работу (сдель 


я и повременная), трее 
вий произво 
доплаты за отступления от нормальных усл 
Другая часть — дополнительная зара 


Она сохра- 
Й ботников И 
Й овной заработнон платы рабс 
няет размер средней осн 
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\ 
1. И 


выплачивается им из различных фондов заработной платы: 
вого, дневного, месячного. Фонд дополнительной заработной 
обычно определяют в процентах от основнои. 

При планировании заработной платы различают следующие 
виды ее фондов: : 

а) фонд часовой заработной платы состоит из Заработноз 
платы по тарифу и всех видов выплат, связанных с дополнитель. 
ной оплатой фактически отработанного времени (например, до. 
платы за работу в ночное время, за обучение учеников, Доплаты 
неосвобожденным бригадирам, выплаты по премиальным поло. 
жениям и т. п.); 

6) фонд дневной заработной платы — в него входят фонд ча. 
совой заработной платы и все виды выплат, связанных с оплатой 
внутрисменных перерывов в работе, например, оплата льготных 
часов подросткам, кормящим матерям и др.; 

в) фонд месячной заработной платы включает фонд дневной 
заработной платы и все виды выплат, связанных с оплатой цело- 
дневных перерывов в работе, оплату очередных отпусков, вре- 
мени выполнения государственных обязанностей, выходных по- 
собий и т. п. 

Предприятия должны укладываться в установленные им ли- 
миты фондов заработной платы. Эти фонды могут быть увеличены 
только при условии перевыполнения ‘плана и лишь по заработ- 
ной плате производственных рабочих, участвовавших непосред- 
ственно в перевыполнении плана, причем только в меру этого 
перевыполнения. 

Уровень заработной платы является важнейшим показателем 
плана предприятия. Он характеризуется показателями средней 
заработной платы каждой категории работников. Вычислив пока- 
затели уровня заработной платы по плану, сравнивают их с ана- 
логичными показателями по отчетным данным за прошлый пе- 
риод и с динамикой роста производительности труда. 

Результаты расчета плана по труду можно считать удовлетво- 
рительными лишь при условии, если темп роста производитель- 
ности труда по плану превышает темп роста заработной платы, 
а разрыв между ними соответствует заданию, полученному от 
руководящего органа. 

На основании расчета численности работников разрабаты- 
вается план комплектования кадров. При этом устанавливают 
дополнительную потребность в работниках различных категории 
и разрабатывают план обеспечения этой потребности путем под- 
готовки кадров в различных системах обучения, набора работ- 
ников И Др. 

Наиболее общим показателем плана по производительности 
труда служит средняя выработка валовой продукции, приходя" 
щейся на одного списочного работника. 

Кроме этого директивного показателя в плане по труду рас 
считывают: среднюю выработку одного списочного рабочего; 
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[НЫ@ ИМ ди: 
ь увеличены 
по зарабу 
х непосри 
меру Этого 


‚сленность рабочих в об | 

ре персонала ана ие тромышленно-произ | 

предприятия; среднюю часо ‘основной промышленной мы. 
б Вую выработку и группы 

тельность раодочего дня, у, среднюю продолжи- 


действительный 
абочего верь 2. Расчет на “ЬНЫЙ фонд времени ОДНОГО 


званн; а 
получить представление о ие дает возможность 
з льных факторо 
В на вы- 


полнение задания по производительности тр 
з целом. руда и плана по труду 
В плане по труду и заработной плате нар 

заработной платы промышленно-произволстве» и ол 
| 1 венного персон 
т ИЯ фонды для каждои категории его, т. е. нон 
учеников, ‚ служащих, МОП, работников охраны. Это дает 
возможность выявить экономию или перерасход заработной платы 
по каждой категории работающих. | 


$ 69. План материально-технического снабжения 


При разработке плана снабжения особое внимание должно 
быть уделено определению мероприятий по экономии материалов 
и устранению непроизводительных потерь. 

Основами для расчетов потребности служат нормы расхода 
материалов. Они разрабатываются по основным материалам 
в бюро материальных нормативов отдела главного технолога, 
а по вспомогательным материалам — инструментальным отде- 
лом, отделом главного механика, отделом главного энергетика 
и другими органами завода. 

Потребность в основных материалах (с подразделением по ви- 
дам, маркам и размерам) подсчитывают перемножением соответ- 
ствующих норм расхода материалов на количество выпускаемой 
продукции согласно программе, количество требующихся сма- 
зочных масел определяется умножением удельных норм их по- 
требления единицей оборудования за определенное время на 
число установленных единиц оборудования данного вида. 

Основой для составления плана материально-технического 
снабжения являются предварительные расчеты, ана о 
ВОДОМ В середине предыдущего года при подаче заявок Н 
риалы н ий ГОД. . 

В р В - быть учтена потребность в м 

ытных и эксперименталь 
риа: 9: ПрОрФАрЯНЕ РЗС, Ро п’ ооизводятся отделами глав- 
-.. асы а ее главного механика И Др. 
ого конструктора, главного т оме того потребность 

План снабжения должен Е ры получаемых в пО- 
В комплектующих изделиях И полуфа - ие Он составляется 
рядке кооперации от предприятий-сме?”" иях `Цена материалов 
8 натуральном и стоимостном выра ейскурантам. Потреб- 
обычно принимается по Дей он ем выделения снабженче- 
Чость в материалах обеспечивается пут 


их материаль- 
С ответствующ 
КИМ органом вышестоящего звена со 379 








































ных фондов из централизованных источников, а также пу 
децентрализованной заготовки материалов на месте силами су : 
женческо-сбытовой организации либо самого предприятия. 


$ 70. План по прибыли, рентабельности 
и издержкам производства 


План включает следующие основные разделы: а) определение 
себестоимости товарной продукции; 6) составление сметы Затрат 
на производство; в) план по прибыли и рентабельности произ. 
водства. 

Для того чтобы определить себестоимость товарной продукции, 
необходимо выполнить ряд расчетов и составить соответствую- 
щие сметы: затрат по вспомогательным цехам, расходов по содер- 
жанию и эксплуатации оборудования, цеховых и общезаводских 
расходов, внепроизводственных расходов, расходов по изготов- 
лению спецоснастки, затрат по освоению новых видов продукции. 

Себестоимость продукции промышленного предприятия пред- 
ставляет собой совокупность выраженных в денежной форме за- 
трат данного предприятия на изготовление и реализацию его 
изделий. 

Себестоимость — важнейший качественный показатель, ха- 
рактеризующий работу предприятия. В этом показателе отра- 
жаются: уровень производительности труда, рациональность 
использования основных фондов, экономия сырья, материалов, 
энергии и топлива, а также степень расходования денежных 
средств. 

Систематическое улучшение работы промышленных предприя- 
тий должно приводить к снижению себестоимости продукции. 
Снижение себестоимости является важнейшим источником рас- 
ширенного социалистического воспроизводства, внутрипромыш- 
ленных накоплений и дальнейшего улучшения материального 
благосостояния трудящихся нашей страны. 

Накопления в форме прибылей социалистических предприя- 
тий служат важнейшим источником финансирования затрат На 
дальнейшее развитие народного хозяйства. Размеры этих прибы- 
лей зависят прежде всего от того, как предприятия выполняют 
государственные задания по снижению себестоимости. 

Себестоимость продукции зависит от состояния техники И 
организации производства. Факторами, определяющими ее уро` 
вень, являются: уровень. производительности труда, степень ис- 
пользования сырья, материалов, топлива, энергии, инструмента, 
степень использования основных фондов; величина и характер 
потерь; размер‘затрат на содержание управленческого аппарата. 

Снижение себестоимости достигается путем сокращения трудо- 
вых и. материальных затрат на выпускаемую продукцию. Оно 
зависит от усилий всего коллектива работников предприятия, 
от технологичности конструкции, прогрессивности_ технологи» 
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ческих процессов изготовления машин, степени использования 
орудий труда, рациональности организации труда, рабочих Мест 
и других факторов. Классификация о снижению 
себестоимости продукции представлена на рис. 1%. Важнейшие 
из них — совершенствование конструкции изготовляемых машин 
и улучшение технологических процессов, что оказывает сущест. 
венное влияние на остальные резервы снижения себестоимости 
промышленной продукции. Гак, повышение производительности 
труда зависит от рациональности конструкции и технологиче. 
ских процессов ее изготовления. В такой же мере они влияют на 
снижение расходов сырья, материалов, энергии, внедрение за. 
менителей дорогостоящих материалов и топлива, повышение сте- 
пени использования основных фондов предприятий и т. п. 

Большое значение в снижении себестоимости продукции в ма- 
шиностроении имеет дальнейшая рационализация управления 
производством, сокращение управленческого персонала. 

Важнейшим методом борьбы за снижение себестоимости, а тем 
самым за увеличение внутрипромышленных накоплений является 
социалистическое соревнование. Обязательства по сверхплано- 
вому снижению себестоимости, как правило, включаются в число 
показателей социалистического соревнования коллективов работ- 
ников всех предприятий. 

Задание, устанавливаемое предприятию как директива для 
составления плана, обязательно содержит показатель снижения 
себестоимости. 

Для выполнения этого задания намечаются соответствующие 
мероприятия, пересматриваются действующие нормативы. Так, 
ссли на данном предприятии, в цехе планируется внедрение более 
прогрессивной технологии, которая приведет к экономии мате- 
риалов, заработной платы и соответственно косвенных расходов, 
то эта экономия должна быть тщательно подсчитана и отражена 
в расчетах себестоимости. 

Таким образом, планирование себестоимости на заводе не мо- 
жет ограничиться простым подсчетом затрат. Оно должно преду- 
сматривать весь комплекс мер по их снижению. 

Нормативы, на которых базируются расчеты себестоимости, 
должны быть прогрессивными. Их нужно систематически пере- 
сматривать и корректировать в соответствии с эффективностью 
проектируемых и реализованных мероприятий по улучшению 
производства. 

Для того чтобы определить, обеспечивают ли запланирован- 
ные мероприятия реализацию задания по снижению себестои- 
мости, нужно сделать специальный расчет снижения себестои- 
мости. 

Себестоимость продукции непосредственно связана с обеспе- 
чением заданного размера прибыли, этого важнейшего директив- 
ного показателя, устанавливаемого предприятию вышестоящими 
органами. 
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ПО СВерлиь 


ОЧаются в цу: 


ективов рай: 


директива 
Тель снижен 


оответствую 


ормативн. '° 


моем но оОЗАААА 


Показатель себестоимости отп 
вы о еее инт лана 

Затраты производства планир ыы ы 
стоимости отдельных изделий и ес в виде калькуляции себе- 
новый период и в виде расчета РЕ к выпуска за пла- 
в форме сметы производства. рат на валовую продукцию — 

В целях правильного планирования, учета и анал: ри 
стоимости затраты необходимо классифициров: анализа себе 
их ОДНОродности; 0) их связи с Бе м а) нее 
отнесения на объекты калькуляции): в) ме продукцией (способу 

- | , ь - › сту осуществления за- 
трат; г) зависимости от объема производства. ‘ 

По степени однородности затраты могут быть простыми и комн- 
лексными. //ростые затраты — это затраты о | * 
тера, как-то затраты на основные м | ы однородного харак 
онл неие 'атериалы; покупные полуфабри- 

риалы; технологическое топливо; энер- 
гия (со стороны); инструмент (со стороны); заработная плата; 
амортизация оборудования и др. 

К комплексным затратам относятся затраты на полуфабри- 
каты, инструмент своего изготовления, энергию своего производ- 
ства и др. Такие затраты можно разложить на однородные эле- 
менты, перечисленные выше. Например, затраты на обслуживание 
оборудования можно расчленить на заработную плату ремонт- 
ного персонала, затраты на вспомогательные материалы, износ 
слесарно-монтажного инструмента и др. 

Затраты в зависимости от способов включения их в себестои- 
мость отдельных видов продукции обычно делятся на прямые 
и косвенные. Прямые затраты можно отнести непосредственно 
на производство конкретных изделий, заготовок и Т. п. Такова, 
например, заработная плата основных производственных рабо- 
чих, начисляемая за изготовление определенных детален или ИЗ- 
делий. Косвенные затраты (расходы на содержание и эксплуата- 
цию оборудования, цеховые, общезаводские и др.) не могут быть 
отнесены прямо на определенную продукцию. Поэтому их общую 
сумму при калькулировании приходится с помощью специальных 
методов распределять между разными видами продукции. = 

Затраты производства В зависимости от объема производст 
делятся на условно-постоянные и переменные. ра 

К условно-постоянным относятся те затраты, которые мы Гарчрх 
чиваются с ростом объема производства или же ыы кин 
незначительно (например, амортизация оборудования). 

р величиваются пропорцио 
ри жеы.- 22 аботная плата основ- 
нально объему производства (например, зара 


ных рабочих). 56 
Составление сметы косвенных расхол ов является важным 
И сметы общезаводских косвенных Расход 


мости. Расчет 
‘редварительным этапом рощ очен аа каждой статье 
смет косвенных расходов по цехам ет моек 1 
затрат, полный перечень статеи привод 


качество всей совокуп- 


в по отдельным цехам 
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Номенклатура косвенных расходов в цехах 
о. р. 6-55 МЕ. 


Наименование статей расходов 





Характер расходов по ИХ 


связи с объемо 
и 
Условно- | 
постоянные 


М выпуска 


Переменные 


Е Во с м с И о кк | 


1. Расходы на содержание и эксплуатацию оборудования 


Амортизация оборудования и транспортных 
средств м ЕЕ: 
Эксплуатация ` оборудования ` (кроме заза 
на текущий ремонт) .. а. 

а. Материалы, необходимые ДлЯ ухода за 
оборудованием и содержанием его в ра- 
бочем состоянии 

б. Основная и дополнительная заработная 
плата вспомогательных рабочих, обслу- 
живающих оборудование, и отчисления 
на социальное страхование ..... 

в. Стоимость потребленных топлива, элек- 
троэнергии, воды, пара, сжатого воздуха 
и других видов энергии 

Текущий ремонт Я И транспортных 
средств и. 
Внутризаводское перемещение грузов ор 
Износ малоценных и быстроизнашивающихся 
инструментов и приспособлений ..... 
Прочие расходы . ле... 


П. Цеховые расходы 


Содержание аппарата управления цехом 
Содержание прочего цехового персонала 
Амортизация зданий, сооружений и инвентаря 


. Содержание зданий, сооружений И инвентаря 


Текущий ремонт зданий, сооружений и инвен- 


тая" ОА ПРооефанае СЕ ое АРЕаАя 
Испытания, опыты и исследования, рационали- 
зация и. изобретательство. . еее 
Охрана: труда, ое И. 
Износ малоценного и быстроизнашивающегося. 
инвентаря о . 5 Ты 
Шрочиезрасходьг”“аленитсих зря 


—- 


+ + + +++ 


Не производительные расходы 


Потери” от Простоввел у, чи РА 
Потери от порчи материальных ценностей при 
хранении в цехах... че . бак 
Потери от недоиспользования деталей, узлов и 
технологической оснастки ........ 
Недостача материальных ценностей и незавер- 
шенного производства (за вычетом излишков) 
Прочие непроизводительные расходы ... 
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Номенклатура общезаводск 
>Г(` на три разлела- ^-КИхХ косвенных 
няется ри раздела: ›^ расходов расчле- 
а) административно-упр 
работная плата управленческого персон 
ровки, содержание охраны, почтово-те Бе 
„= ь = С. 
6) оощехозяиственные расходы, 
прочего общезаводского персонала. ‘вх 
монта и амортиз _°, СПОЛЯТ. СТОИМОСЕВ теку 
рем мортизация основных фондов об о 
тера, расходы по изобретательству. полг о оаВОДООГО Зарякь 
труда и др., -1 дготовка кадров, охрана 

в) местные налоги, сборы р 
6 водские ‚и ры и обязательные платежи, а также 
общезавод расходы непроизводительн 
‹ трафы льного характера, куда 
входят штрафы, оплата простоев, недостачи материалов и п 

Необходимо отметить, что непроизводительны в 
олова: оеь ПЕ | льные расходы планом 

редусматриваются. Они лишь пока- 
зываются в отчетах по мере их возникновения 

Величина каждой статьи расходов может определяться различ- 
ными методами. Гак, в основных цехах каждая статья сметы 
«Содержание и эксплуатация оборудования» образуется суммиро- 
ванием соответствующих затрат: на заработную плату соответ- 
ствующих работников (смазчиков, шорников и др.), на приобре- 
тение материалов (смазочных, обтирочных) и др. Размер затрат 
по статье «Амортизация» определяется по установленным в обще- 
государственном масштабе нормам амортизационных отчислений. 
Величину некоторых второстепенных статей определяют по опыту 
прошлых лет. 

Как указано выше, одним из основных является расчет себе- 
стоимости товарной продукции по калькуляционным статьям. 
Калькуляцией называется исчисление себестоимости единицы про- 
дукции. Пример калькуляции приведен в табл. 25 

Разработка плана себестоимости товарнои продукции вклю- 
чает в себя: 

а) оценку единицы каждо 


новой калькуляции себестоимости; а 
6) определение общей себестоимости планируемо о объема 


выпуска по каждой позиции плана производства по тем же рбеая:- 
калькуляции путем умножения себестоимости единицы издь, 
на : 
Арии ных статей себестои- 


Методика определения величины отдель т 
мости различна. Так, затраты на основные матер 


товления детали можно определить по формуле 
М РН [Б, 
у деталь в КГ; о бдена а 


Ь — цена | кг отходов. 
лия сложнее, так как при 


авленческие 
ческие расходы, куда входят за- 


ла, расходы на команди- 
— рафные и другие расходы; 
‘Уда, кроме заработной платы 


го вида продукции по статьям пПла- 


Где т — норма расхода на одну ^ 
норма реализуемых отходов В К’, 
Расчет затрат на материалы для ИЗД ия пество подробнейших 
этом приходится использовать а о лмацной, 
спецификаций. Однако суть расчета р 


25 В. А. Летенко 


Габлица 75 
Себестоимоёть прядильной машины, руб. 
сии _ 
По На 1976 Г. 
№ „ | отчету за —_—_ 
по пор. Наименование калькуляционных статей | прошлый к | ы 
год плану отчету 


Сырье и материалы .,...... 
Покупные комплектующие изделия, 

полуфабрикаты и услуги коопери- 

рованных предприятий ..... 1309 1300 
Возвратные отходы (вычитаются) 6 6 


Итого материалов ... 2033 1994 


Топливо и энергия на технологические 
цели . а 128 124 


* * . ` * ^ 


Основная заработная плата произ- 
водственных рабочих ...... 749 732 
Дополнительная заработная плата 
производственных рабочих ... 76 75 
Отчисления на социальное страхова- 
НН ОО с: от 64 63 
Расходы на подготовку и освоение 
ВОДЕ Ва ее адени 
Расходы на содержание и эксплуата- 
цию оборудования ....... 
Износ инструментов и приспособле- 
ний целевого назначения и прочие 
специальные расходы ...... 
Цеховые расходы ..... 
Общезаводские расходы ..... 
Чолерисотбраказь т, ..!. 521 
Прочие производственные расходы 


Итого производственная 
себестоимость ..... 4400 4285 


Внепроизводственные расходы . 89 90 


Итого полная себестои- 
МОСТЬ сад а 4489 4375 


В р се о чо ое НЫ г. 


Примечания: 1. В стоимость сырья и материалов или топлива входят 
транспортно-заготовительные расходы. 

2. В статье «Основная заработная плата производственных Рабочих» пла- 
нируется и учитывается основная заработная плата как производственных рабо- 
чих, так и инженерно-технических работников, непосредственно связанных с изго- 
товлением продукции. 

В состав основной заработной платы производственных рабочих включаются: 

оплата операций и работ по сдельным нормам и расценкам, а также повремен- 
ная оплата труда; 

доплаты по сдельно- и Повременно-премиальным системам оплаты труда, 
районным коэффициентам и т. п.; 

доплата к основным сдельным расценкам в связи с отступлениями от нор- 
мальных условий производства (несоответствия оборудования, материалов, ин- 


струментов и другие отступления от технологии). 
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а + 4+ 














Смета затр Таб. 
|. ат н лица 76 
п тю 
и | | охьнк 
ть | № | 5х до 8 том числе по кварталам 
| № ода Е 
по Наименование статей ЭЯ- та - 
- < Я = По - 
пор. о ©. плану на 1976 г. 
И Всего ПИФы. Е 
Ко В. бе гта 
—— И Оу ры И ПТ ТУ 
| Сырье и основные ма- 
териалы (за вычетом 
сх возвратных отхо- 
дов) К: 9452 | 1026 
| 50) 
о в том числе по- 2500 | 2560 | 2580 | 2620 


купные изделия 
и полуфабрика- 








| ги. А ВОК 5 320 ) 
| 3 Вспомогательные ма- м лин. 
| терналь чи А 1231 1 408 300 | 338 | 370 | 400 
| 4 Полив исаскоты 261 272 60 62 68 82 
5 ЭБОЛТИЯ, „кока 328 359 83 88 92 96 
6 Заработная плата ос- 
новная и дополни- 
| чельйая: паче ч 3 647 3 951 921 | 980 | 1010 | 1040 
| 7 Отчисления на соци- 
альное страхование 258 288 66 71 73 78 
| 8 Амортизация основ- 
| ных фондов ... 990 1 021 о и Е 
9 Прочие фонды ... 410 448 109 111 113 115 
) ввмовраньяа „вныовору Чон ны 
| Итого затрат 








на производ- 


ыы С РНие д 16 577 18 007 4690 





4291 | 4464 | 4562 | 
| | | 


| Вторым важнейшим документом плана по прибыли, рента- 

бельности и издержкам производства является смета м С 
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Распределение расходов На содержание и эксплуатацию бд 
рудования между разными видами продукции Должно произьь. 
диться исходя из величины этих расходов в час работы оборудо. 
вания и продолжительности его работы (с учетом стоимости, слож- 
ности, мощности и других характеристик оборудования) при из. 
готовлении единицы соответствующего вида продукции. Для 
этого определяются сметные (нормативные) ставки, рассчитывае. 
мые на основе данных о количестве машино-часов. 

Сущность этого метода сводится к установлению определен. 
ных коэффициентов приведения для каждого типа оборудования. 
Коэффициент показывает, во сколько раз затраты, приходящиеся 
на | ч работы единицы данного оборудования, больше или меныпе 
| ч работы единицы оборудования, принятого на базу. Для опре- 
деления плановой себестоимости 1 ч работы на любой единице обо- 
рудования достаточно подсчитать плановую сумму расходов, при- 
ходящихся на | ч работы единицы оборудования, принятого за базу 
(т.е. подсчитать плановую себестоимость 1 приведенного машино- 
часа), и умножить эту величину на соответствующий коэффициент 
приведения, присвоенный рассматриваемому виду оборудования. 

Если же требуется установить плановую себестоимость одного 
приведенного машино-часа, то для этого общая плановая сумма 
расходов на содержание и эксплуатацию оборудования делится 
на общее количество приведенных машино-часов, необходимых 
в плановом периоде. 

Сметная (нормативная) ставка расходов на содержание и экс- 
плуатацию оборудования, включаемая в плановую себестоимость 
соответствующих изделий, определяется умножением плановой 
себестоимости | приведенного машино-часа на их количество, 
необходимое для изготовления соответствующих изделий. При 
расчете сметных ставок могут использоваться разработанные 
централизованно по поручению министерств единые группировки 
оборудования и коэффициенты приведения затрат. 

Фактические расходы на содержание и эксплуатацию оборудо- 
вания распределяются пропорционально (нормативным) сметным 
ставкам. 

При бесполуфабрикатном методе учета затрат на производство 
общезаводскую смету затрат на валовую продукцию получают 
суммированием всех цеховых смет затрат на валовую продукцию. 
Бесполуфабрикатный метод учета затрат на производство осу“ 
ществляется без бухгалтерского перечисления себестоимости 
полуфабрикатов собственного производства при передаче их ИЗ 
цеха в цех. 

При полуфабрикатном методе в цеховых сметах затрат выде- 
ляется специальная статья «Полуфабрикаты собственного ПРО 
изводства». Итог по этой статье по всем цехам не должен вклю- 
чаться в заводскую смету затрат на валовую продукцию, Так как 
стоимость полуфабрикатов в поэлементном разложении Дана по 
статьям заготовительных и обрабатывающих цехов. 
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От суммы сметы затрат на производство л : 
себестоимости товарной продукции и РЕ аЩы переити к сумме 
статочно сумму себестоимости. товарной про 8: а 
вать на изменение остатков Вы а: 
пнальной оснастки — получим общезаводск мы и спе- 
валовую продукцию, которая с учетом це: ль и 
ходов по освоению производства новых изделий и затрат и 
боты непромышленного характера образует сумму сметы а 
на производство. 

В плане по прибыли и рентабельности производства преду- 
сматриваются следующие статьи: а) стоимость реализуемой про- 
дукции; 6) прибыль от реализации продукции основной деятель- 
ности: в) прибыль от реализации прочей продукции, работ, услуг, 
не включаемых в объем реализуемой продукции (например, авто- 
хозяйств, услуг непромышленного характера и лр.). 

На основании этих показателей определяется балансовая 
прибыль как ‘сумма прибыли: от реализации продукции основной 
деятельности и прибыли от прочей реализации, а затем общая 


рентабельность по формуле 





Пб 
Р6= 0: 100, 

ге Пс — балансовая прибыль; С — среднегодовая стоимость 

основных производственных Фондов; 0, — нормируемые оборот- 

ные средства (в пределех норматива). 


$ 71. План по фондам экономического стимулирования 


В целях усиления материальной заинтересованности поры 
ков промышленных предприятий в пни еее емой 
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я. а в техпром- 
продукции т ыли на предприятии создаются, 
рты : экономического стимулирова- 


финплане рассчитываются фонды | 3 
ния: фонд кое р поощрения, фонд Соль жа. 
мероприятий и жилищного строительства и фонд р 

водства. 

Фонды экономического-стимулированио» 
Развития. производста, образуются по 
чаемой предприятием от реализа 
ЗИ +В фонды экономического стимули ее 
табильным нормативам. Так, на. девятую 


оощрен 
Для образования фондов 


за исключением фонда 
рибыли, полу- 
ции. Отчисле- 


ия производят по 


ИЯ, социально- 


материального по 389 






















я ‚ооприятий и жилищного строительства были 
культурных сыне повому плановому фонду Уста. 
новлены в зпроцентак мк. годовому п. У заработно; 

омышленно-производственного персонала предприя 

платы Пр 5 Е ТИЯ 
Нормативы отчислений от прибыли в фонд развития производств: 
устанавливались в процентах к плановой среднегодовой Стоимость 
основных производственных фондов. Кроме отчислений от п и 
были в этот фонд направлялась часть амортизационных отчисль. 
ний, предназначенных для полного восстановления основных 
фондов, и выручка от реализации выбывшего и излишнего иМу. 
щества, числящегося в составе основных фондов. 

При составлении плана на девятую пятилетку ежегодное фор. 
мирование фондов экономического стимулирования осуществля- 
лось за счет прибыли по нормативам отчислений за каждый преду- 
смотренный планом (директивами) процент увеличения объема 
реализации продукции по сравнению с отчетным годом и за каж- 
дый процент планового (директивного) уровня общей рентабель- 
ности. При таком порядке формирования, когда размеры фондов 
зависели в основном от темпов роста производства по сравнению 
с прошлым годом, предприятие опасалось вскрыть резервы, так 
как это могло снизить темпы следующего года, а следова: 
тельно, и сократить размеры фондов экономического стимули- 
рования. 

В целях стимулирования принятия предприятиями более 
напряженных планов с | января 1972 г. была введена принци- 
пиально новая методика образования фондов материального по- 
ощрения, социально-культурных мероприятий и жилищного 
строительства. Новое заключалось в том, что начисление фондов 
шло от базы, размера фондов по отчету за 1970 г. и велось в за- 
висимости от выполнения пятилетнего плана по темпам роста 
производства и производительности труда нарастающим итогом 
с начала пятилетки. 

Увеличение (уменьшение) этих фондов зависело от превыше- 
ния (снижения) фондообразующих показателей в годовых пла- 
нах по сравнению с заданиями пятилетнего плана и производи- 
лось по стабильным нормативам отчислений от прибыли, которые 
устанавливались: 

а) за каждый процент (пункт) увеличения (уменьшения) тем- 
пов роста объема реализуемой продукции по сравнению с зада- 
ниями пятилетнего плана; 

6) за каждый процент (пункт) увеличения (уменьшения) 
уровня общей рентабельности производства по сравнению с 3а2- 
даниями пятилетки; 

в) за каждый процент (пункт) увеличения (уменьшения) тем- 
пов роста производительности труда по сравнению с заданиями 
пятилетнего плана; 

г) за каждый процент (пункт) повышения (снижения) удель- 
ного веса продукции высшей категории качества в общем объеме 
производства по сравнению с заданиями пятилетнего плана. 
390 
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при пряженных планов на 1976 г придавая 
5$. 
большое значение усилению роли качественных показателей их 
работы, а также учитывая, что расчеты проекта плана на этот год 
осуществляются до утверждения заданий десятой пятилетки 
Междуведомственная комиссия при Госплане СССР установила 
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Так, плановый фонд материального поощрения объединений 
и предприятий на 1976 г. устанавливается как сумма фонда ма- 


териального поощрения по плану на 1975 г. и прироста этого фонда 
на 1976 г. 


Часть прироста фонда материального поощрения на 1976 г. 
определяется умножением прироста объема товарной (валовой) 
продукции в 1976 г. по сравнению с планом на 1975 г. на норму 
прироста фонда материального поощрения за 1 р. прироста то- 
варной (валовой) продукции. За норму прироста фонда материаль- 
ного поощрения на 1 р. прироста товарной (валовой) продукции 
должна быть взята величина, которая была принята при расчете 
плановых размеров фондов материального поощрения по годам 
девятой пятилетки. 


Полученный таким образом фонд материального поошрения 
на 1976 г. корректируется с учетом отклонении по фондообразую- 
щим показателям: 

а) за каждый пункт увеличения (уменьшения) р, 
производительности труда по сравнению с планом не еб Ва 

6) за каждый пункт увеличения менее ца. 
продукции высшей категории качества в общем объеме пр 
ства по сравнению с планом на 1975 г.; а 

в) за каждый пункт увеличения и : 
рентабельности по сравнению с планом не ^ нд материаль- 
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Средства из фонда материального поощрения направляют, 
на премирование рабочих, пса технических работну | 
служащих и других категории разотников в соответствии ст 
ствующими на предприятии положениями; на выплату ВоЗнаграх, 
дения за общие годовые итоги работы завода; на премии в 
лективам-победителям во внутризаводском социалистическом м 
ревновании и на оказание единовременной материальной помощ 
Фонд социально-культурных мероприятий и жилищного стро 
тельства расходуется на строительство и капитальный ремонт 
жилых домов, клубов, пионерских лагерей, домов отдыха и т.д. 
на улучшение культурно-бытового и медицинского обслуживания 
работников завода. 

Фонд развития производства расходуется на финансирование 
капитальных вложений, совершенствования организации произ. 
водства, обновления основных фондов и т. п. 

По всем этим расходам составляются соответствующие сметы. 

Кроме основных фондов экономического стимулирования ра- 
ботники премируются из других источников: фонда ширпотреба, 
фонда премирования работников предприятий и организаций за 
создание и внедрение новой техники, фонда премирования работ- 
ников за высококачественное изготовление и своевременную от- 
грузку продукции для экспорта. 

Фонд ширпотреба образуется из прибыли от реализации 10- 
варов народного потребления, изготовленных из отходов произ- 
водства. Средства фонда ширпотреба используют: 60% фонда 
на расширение производства и улучшение качества товаров на- 
родного потребления, на подготовку новых образцов этих т0- 
варов, а также на строительство и ремонт жилых домов сверх 
плана капитальных вложений; 35% фонда на премирование ин- 
женерно-технических работников, рабочих и служащих предприя- 
тии, принимающих непосредственное участие в организации И 
расширении производства товаров народного потребления, а также 
на культурно-бытовые нужды работающих предприятия; 5% 
фонда направляют в централизованный фонд, расходуемый на 
организацию конкурсов, выставок, конференций, на издание 
каталогов и информационных листков по производству товаров 
народного потребления. . 

Фонд премирования работников предприятий и организаций 
за создание и внедрение новой техники образуется в определен: 
ном проценте от фонда заработной платы промышленно-производ` 
ственного персонала и формируется за счет отчислений, преду’ 
сматриваемых в планах себестоимости продукции. 50—75% фонде 
направляются в централизованный фонд, 25—50% фонда остаются 
в распоряжении предприятий. 

Централизованный фонд используется на поощрение работ. 
ников за выполнение важнейших работ, предусмотренных В 5 
роднохозяйственных планах’и в годовых планах вышестоящих 
организаций по новой технике. Средства, оставляемые в распоря 
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$ 72. Финансовый план 


Финансовый план является завершающим разделом техпром- 
финплана, синтезирующим и отражающим в стоимостном выра- 
жении результаты разработки всех предыдущих разделов тех- 
промфинплана. 

В финансовом плане находят отражение: а) доходы и поступ- 
ления средств, 6) расходы и отчисления средств; в) кредитные 
взаимоотношения; г) взаимоотношения с бюджетом. 

Основу финансового плана составляет баланс доходов и рас- 
ходов. Остальные разделы представляют собой расчет основных 
статей баланса. 

Баланс доходов и расходов устанавливает в денежном выра- 
жении плановые размеры доходов и расходов, общий плановый 
оборот ценностей на предприятии в планируемом периоде. Он 
определяет государственное задание предприятию по мобилиза- 
ции средств, созданию накоплений и их направлению В доход 
государства и на нужды самого предприятия. 

Баланс доходов и расходов машиностроительного завода со” 
стоит из четырех взаимно увязанных разделов: Е 
кредитные взаимоотношения и взаимоотношения © юджЖ 

табл. 77). 
| Все р баланса доходов и расходов по нееренткх ' бе 
‹ производственной, кая Оиенно Е пин групп: 
ности предприятия можно подразделить “, производственной 

1) непосредственно связанные © осНоВН 


деятельностью предприятия, 
2) связанные с финансированием отных С 
3) связанные с финансированием р 


Г ЛЬСКиИХ 
р М научно-исследовате ЛЬС 


4) связанные с финансировании“ ‘о квалификации; 
Работ, подготовки кадров и повыше" приятия по социально“ 
5) связанные с деятельностью пн роде 
бытовому обслуживанию работающие. ся направление средств 
балансе доходов и расходов ыы расходь 
ло 
и источники их получения. Как а так ка 
Должны с избытком покрываться Ло а *В некоторых с7 
оходов над расходами означает при“. 


капитальных затрат, 
редств предприя- 
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аланс ДОХОДОВ и расходов предприятия на планируемый д 


В ео | 


Примерный 6 


№ Статьи СУмма, 
по пор. Тыс, руб, 
Та 1. а 


|. Доходы и поступления средств 





















| НЕС ООО И СВ, Зи. . 16] 
2 Прибыль балансовая .. | 498] 
В том числе: 
прибыль от реализации товарной продукции ...| 5046 
3 Прибыль от эксплуатации жилищно-коммунального хо- 
Ва НИЗА г... в 
4 Прибыли и экономия от снижения стоимости строительно- 
| монтажных работ, выполняемых хозяйственным спосо- 
| О... ... | 
5 Выручка от реализации выбывшего и излишнего имуще- 
Я ОЕ А. ПО ото... . 13 
И 6 Мобилизация внутренних ресурсов в капитальном строи- 
ий очен еее о 13 
М 7 Амортизационные отчисления, всего ......... 866 
№ В том числе: 
Я на полное восстановление основных фондов .... 288 
на вацитаньный ремонт, еее уни 578 
в 8 „Прирост устоичивых пассивов оу, ... 15 
И: я Средства, отчисляемые от себестоимости продукции: 
ТВ на научно-исследовательские работы ....... 284 
} назову ров отели ков Пат. в. 18 
й. на премирование за создание и внедрение новой тех- 
ПИ и. 170 
Ви на освоение выпуска новых и улучшенных товаров 
| | ы народного чютребления и с... 58 
ИЕ Поступление средств от вышестоящей организации в по- | 
ПУ рядке перераспределения отчислений от себестоимости 
| продукции: 
на научно-исследовательские работы ....... 76 
1] Поступление средств от родителей на содержание детских 
дошкольных учреждений» а. ие. 24 
12 Прочие доходы 


ы * —_- 
* . . . * . - * * . . . м 


В И сое каьль оао. о 


Итого доходов и поступлений средств | 6690 


П. Расходы и отчисления средств 


т Централизованные капитальные вложения ..__.. 603 
| Затраты на капитальный очерк АХ черн ме 572 
Прирост норматива собственных оборотных средств... 472 
В том числе: 
Е и за счет амортизационных отчислений ....... 6 
ытки от эксплуатации жилищно-коммунального хо- 
17 зяиства . * * * * . С 40 
Расходы по хозяйственному содержанию зданий, сооруже- 


нии, садов, парков и пионерских лагерей, переданных 
в бесплатное пользование профсоюзной организации 31 


Таблица 77 
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26 
27 


28 


асходов И 09 


| | Про 


ИИ 


оставляемой в р 


предприятия согласно действующему 


ству: 
в фонд ширпотреба 
в фонд поощрения работников за соз 


НОВЫХ И улучшенных с 
товаров 
НИЯ . ии. че ; ев, 


аспоряжении 
законодатель- 


дание и выпуск 
дного потребле- 


Отчисления на образование фон 
лирования: 
в фонд материального поощрения | 
в фонд социально-кул ьтурных мероприятий и жилищ- 
ного строительства ; 


в фонд развития производства, всего 
Из них: 


от прибыли и У НОЕ | 
от амортизационных отчислений Ч. 
Выручка от реализации выбывшего и излишнего имуще- 


дов экономического стиму- 


ства 


Расходы на научно-исследовательские работы 


Расходы на премирование за создание и внедрение новой 
техники 


Расходы на освоение выпуска новых и улучшенных това- 
ров народного потребления в: 


Отчисления от прибыли в резерв министерства для оказа- 
ния финансовой помощи с: МЗ ве 
Отчисления вышестоящей организации в порядке пере- 
распределения: 
прибыли фару 
а норраРаодння отчислений, предназначенных для 
полного восстановления основных фондов 


Отчисления вышестоящей организации от себестоимости 


продукции: 
г научно-исследовательские работы 


на подготовку кадров 

на премирование за соЗд ее 
КИА: 52 © зы Зак ЧаВО мы 

В рероейие ыпуска новых И улучшенных товар | 
народного потребления ах 

ржание детских дошкол 


ание и внедрение новой тех- 


о Е ьных учреждении 
асходы на сод 


Операционные расходы 
В том числе: 
на изобретательство 


Прочие расходы ...‘‘ 


тчислений средств .- 


бе 
а 


Должение таьд.. 7) 





Пе 
Статьи Сумм 
———— > 
ее. ны ь тыс, руб. 
чье В 
Отчислег 
ления в фонды, Образуемые в особо\ | 
ходы за счет прибыли г порядке, и рас- 
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282 


205 
284 


127 
144 


13 
360 


85 


29 


15 


337 
29 
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Продолжёние табу 
в 


Статьи СУмма, | 
ТЫС, руб, 


1, Кредитные взаимоотношения 
Получение кредитов 


Долгосрочный кредит банка на централизованные капи- 
тальные вложения ... вы 





Итого кредитов 


Погашение кредитов 


Погашение долгосрочных кредитов на централизованные 
капитальные вложения ...... 
Погашение (за счет прибыли) кредитов: 
выданных на расширение и организацию производ- 
ства товаров народного потребления во: 4 
переходящей задолженности по ссудам банка, пред- 
ставленным на осуществление мероприятий по вы- 
пуску новой продукции, повышению качества, на- 
дежности и долговечности изделий 
Плата по процентам за банковский кредит 





=== —--—= 


—"оЭ————о—оЬоо оу 


Итого погашения кредитов и процентов за 
пользование кредитами .......... 82 


—`_——-—-—-"=5" `` юсы по. 


Всего доходов и поступлений средств, включая 
они, Фок ыни. дл... .'| 6690 

Е Е Е 

Всего расходов и отчислений средств, включая 
ОНИ Ра. 3704 


Превышение доходов над расходами с учетом кредитных 
взаимоотношений . 
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Платежи в бюджет 
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Натосиеоборотя. 2, и, оладено к 
Плата за производственные фонды 
Фиксированные (рентные) платежи 
Свободный остаток прибыли 
Прочие платежи в бюджет 


ЕВ Ра 
Итого ‘платежей в бюджет. . 


м -----Ь—- 


Ассигнования из бюджета 


На централизованные капитальные вложения . 
На покрытие плановых УСЫ Нови ния хоумчвнся-. 
На прирост норматива: собственных оборотных средств 


==> 











Кали. 
ре 
“ные | 
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ОО ААА РР 
ЕЕ та "жение таб, 5 
№ В ребер Л. тт 
по пор. Статьи а. 
Сумма, 
42 На операционные расходы .. 
том числе: я. 16 
на изобретательство 
на научно-исследовательския ее. 
Тельские Ак 16 
43 На содержание детских АЯ АЕ =. 
44 На прочие расходы .. х учреждений . 57 
Итого ассигнований из бюджета 73 
Превышение п, ей 
45 - с платежей в бюджет над ассигнованиями ИЗ 
юджета до, СТ 2986 
46 Превышение ассигнований из бюджета над платежами в 
бюджет . 
Общий объем финансовых ресурсов 
47 Всего доходов, поступлений средств, кредитов банков 
й ассигнований“ из бюджетах пола веы а 6763 
48 Всего расходов, отчислений средств, погашение кре- 
дитов и платежей в бюджет НОЕ СОЮ «Ва 6763 





может предусматриваться убыток, т.е. превышение расходов 
над доходами предприятия, тогда на покрытие их должны быть 
предусмотрены соответствующие ассигнования из бюджета. Но не 
только этим определяются взаимоотношения предприятия с бюд- 
жетом. В составе расходов предприятия имеются такие, ннве = 
финансируются (частично или полностью) за счет ассигнован! 

из бюджета. ее 

У Ньлезный порядок финансирования ны 
ходов из государственного бюджета мес Е = а 
ведения этих работ, независимо от нарушений уп. 
ходов предприятия. 

Таким образом, общая сумма пол 
складывается из собственных я 
жета. Общая сумма расходуемых -. ый ай т6Й 
вается из затрат предприятия ии 
бюджет. 

Исходными материалам 
и расходов предприятия 


учаемых предприятием средств 
и из ассигновании ИЗ бюд- 


дств предприятия склады- 
дарственный 


ов 
и для составления де. чей: 
ЛЬНЫ 
предварите, 
являются 


езуль- 

мфинплана, Р 

выпол азличных разделах техпромф бвядся, 
и: в балансе. Сюда от 


. были; 
таты которых используются укции И расчет плановой ТР точ, 
а) пл изации прод и опреде” 
. рей ообидтйь М оборотных средств р 
ников их покрытия; ия капитальных работ; 


В) план финансирован а ы 
Г) расчет амортизационных 





ования капитального ремонта, 


д) план финансир : | 
е) хозяйственно-финансовы" план жилищно-коммунального 


хозяйства; 
ж) план финанси 


детские дома, лагеря и Я Е 
Оценка деятельности завода невозможна без оценки и анализа 


его финансовой работы. Анализ осуществляется в неразрывной 
связи с изучением всей производственно-хозяйственной деятель- 
ности предприятия и способствует улучшению его работы. 

Основными вопросами анализа финансовых результатов ра- 
боты предприятия являются: 

а) правильность использования прибыли по назначению; 

6) обеспеченность завода оборотными средствами и эффектив- 
ность их использования; 

в) эффективность капитальных вложений; 

г) рентабельность работы предприятия. 

Одновременно оценивается выполнение обязательств предприя- 
тия перед бюджетом, т. е. выполнение плана взносов в бюджет 
из прибылей предприятия. Для этого нужно проанализировать 
выполнение плана по накоплениям в целом (прибыль от реализа- 
ции и внереализационные прибыли и убытки) и влияние каждого 
фактора на образование накоплений: себестоимость продукции, 
ассортимент, отпускные цены, внереализационные убытки, при- 
были и др. 


рования детских учреждений (детские сады 
) 


$ 73. Применение математических методов 
и вычислительной техники 
в условиях функционирования АСУ 


Технико-экономическое планирование должно обеспечить вы- 
полнение заданий народнохозяйственного плана при наилучшем 
использовании всех производственных ресурсов, которыми рас- 
полагает предприятие. Это достигается тщательной разработкой 
развернутой программы организационно-технических мероприя- 
тий; глубоким анализом внутрихозяйственных резервов; уста- 
новлением системы прогрессивных технико-экономических норм 
и использованием соответствующей методики расчетов плана, 
обеспечивающей оптимальность решений, которые в него закла- 
дываются. 

- Задача оптимизации принятых решений требует использова- 
А ие: в постановке частных задач, что невоз- 

ьзования счетно-вычислительной техники. Так, 
например, многовариантны расчет годовой программы и распре“ 
деление номенклатуры продукции по календарным периодам, 
расчеты мощностей цехов и завода в целом и т. п. 

В условиях функционирования автоматизированной системы 
управления АСУ и наличия информационно-вычислительного 
центра расчеты техпромфинплана производятся на основании 
398 


с оолалии_ каеальнн тт лье робит лени ЛЬ зь 27 5 





ОаНализироват, 
ЛЬ от реализе. 
ТИЯНИе Каждого 
сть продукции, 
° убытки, при: 


КИ: 


директивной информации, 


С р 
ден Ох УИ у . 
В ет АИ 


„олУченной ОТ отделов завода и с ис. 
Тре Й ейс; 
Равочной Информации, хранящейся 

Расчетов тех 


пользованием нормативно- 
в ИВЦ. Схема основных 
ункционирования АСУ 

Оптимизация показател 


в частности, линейного программирования, п 
бой использование линейной алгебры для 
мального значения (максимума ИЛИ 
которая выражает принятый 


Объектом оптимизации я вляется, 


ОП ределения экстре- 


целевой функции, 
оптимальности. 
Прежде всего, произво 


обой важнейший раз 
промфинплана. Но критерии оптимальности программы выпуска 


могут быть различные, например: максимальный объем товарной 
продукции, максимальная прибыль, наиболее полное ИСПолЬЗО- 
е производственной мощности. Примем для упрощения, что 
ств одится к определению оптимального плана выпуска 
а бля (А, Б, Ви Г) при следующих исходных данных 
чет 
вы из этих данных можно выразить ограничивающие ус- 
ны в виде семи неравенств (уравнений): 


дствен- 
дел тех- 


ХО, Оо о 
45х. -- 20х. -Е 20%: -- Эха = 3700; 
45х. -- 25х. - 253 -Е 0х. <= 4410 

Ох -- 5х. -Е хз -- Оха = 350. 


Таблица /8 
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на производ 
для расчета оптимального пла 
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Исходные даннь 
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Рис, 71. Схема основных расчетов техпромфинплана в условиях функционирования АСУ 
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Габл Ица > 


[9 
Оптимизация плана производства по трем вариантам 
РИ, ЗРИАРИНЕЧИИИ РН 
#9 Свободная МоЩност 
План про- Объем Ека 1% по видам оборудо. 
- изводства товарной = о> вания, ч 
Критерий ления ор 
оптимальности в натураль- | продук- 6. а 
| ном „ции, руб. А а Ат ИТАК 
выражении ВВ: ] П Ш 
о 

















Максимальный | Г — 420 420 000 | 21000 1111 0 4410 | 350 | 
объем товарной 
продукции 
Максимальный | Б — 70 а 4 
размер накоп- | В — 106,4 | 239 700 28 900 27,17 0 0 0 
лений Г— 28 | | 
би р Зе Я мг 1 а п 1 Ч. Г 4 те чибин => — 
Итого 204,4 
Максимальное А — 28 | | 
использование Б — 70 211 700 | 23 800 | 24,5 0 р: 0 
производствен- В — 56 | 
Ной Мощности | 
Итого 154 














Решать задачу придется в трех вариантах применительно 


к трем целевым функциям (критериям оптимальности) согласно 
приведенным ниже выражениям: 


а) 1260х, - 1960х, -- 700х. + 1000х. = Е 
6) 120х, + 180х, + 9-Е 50, = 2 
в) 99, = - 50х, Е 49х3 + 9х. =Е 


Построив такую математическую модель, можно с помощью 
методов линеиного программирования получить три варианта 
плана производства, сопоставление которых дано в табл. 79. 

Из табл. 79 видно, что следует отдать предпочтение варианту 11, 
потому что он обеспечивает не только максимальный размер 
прибыли, но и достаточно большой объем товарной продукции 
И уплотненное | использование производственных мощностей, 
а также высокий уровень производительности труда (выработку 
на | нормо-час.). 

Вариант [ дает наибольший объем товарной продукции, но 
другие показатели при этом далеко не наилучшие. Кроме того, 
он едва ли реален, поскольку предполагает узкую специализацию 
предприятия на выпуске одного лишь изделия Г. 

атематические методы программирования могут успешно 
применяться для выполнения плановых расчетов лишь в сочета- 
нии с использованием быстродействующих электронно-вычис- 
лительных машин. | 
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ем разработки тех Аановых ва АР 

ловием разработки техпромфинплан Решений обяза: 

* ’ Х =. Ч О] з Фа 

порции В работе предприятия одимая для ит Взаимная 
О- 


бъемом и составом | В частност 
0 ом рес) рсов, с СТИ диспропорций между 


ставом трудоемкости п; ОДНОЙ сто 
) ЛЫХ задан О ъемом И С ы 
` ВИ, — О 
НОСТИ : 


Матрица в данном случае предс 
ных данных, логически Е собой таблицу расчет- 
величин в одинаковом о ие последовательный ряд 
зонтальном направлениях. В резу В вертикальном, так ив гори- 
анна н сетка. зультате образуется своеобразная 
В. тои исчисление выявляет материально- 

зи между разными подразделениям Е 
размерами затрат различных ресурсов + и предприятия, между 
мативами и качественными показателями ми ник: 
р ое разделами последнего ОА ное ру 
работке матричного техпромфинплана принадлежит мат И № 

а ‹е про- 
к программы, которая совмещается со ая ая 

. Она дает отчетливое представление о прямых затратах 
основных и вспомогательных цехов на единицу важнейших видов 
продукции и в общей сумме; о косвенных расходах и их распре- 
делении на выпуск изделий; о производственных услугах сторон- 
ним организациям. При этом отчетливо раскрывается структура 
затрат по элементам и по главным калькуляционным статьям в их 
взаимной связи. 

В дополнение и для обоснования сводной матрицы техпром- 
финплана разрабываются специальные матрицы плана по труду, 
плана материального снабжения, матрицы производственных мощ- 
ностей, финансового плана. Применение математических методов 
матричной алгебры само по себе не дает оптимального варианта 
техпромфинплана. Но оно обеспечивает строжайшее единство и 
согласованность всех его элементов и гарантирует от ошибок. 
Матричный расчет заводского плана требует использования ЭВМ. 
Их применение позволяет в самые сжатые сроки выполнять ва- 
риантные расчеты плана и на этой основе выбрать наиболее 
экономически целесообразный вариант. Кроме того, электронно” 
вычислительная техника при матричном построении плана дает 


возможность быстро И точно корректировать расчеты при каж- 
лимитов, состава полученных ресурсов, 


ом изменении задании, 
ассортиментных сдвигах и прочих изменениях условии работы 

ятий. | 
предав что при оптимизации производственных 


Выше было показано, 
планов предприятия приходится учитывать бол 


личных Факторов- Многократное определение 


ьшое число раз- 
их величин при 
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поисках наилучшего варианта = п НЫ ЗНА 
тельного числа квалифицированных и По это 
зуют интуицию взамен математического анализа. Положени, 
изменяется при внедрении современной вычислительной технику 
Электронно-вычислительные машины обладают большим Запасо 
памяти, быстродействием, многочисленными внешними Устрой. 
ствами для сбора, переработки и передачи информации. Мате. 
матическое обеспечение ЭВМ содержит запас стандартных про. 
грамм сортировки, компоновки и счета. Применение ЭВМ позв. 
ляет ввести в математическую модель оптимального производ. 
ственного плана дополнительное число факторов и исследовать 
многовариантность их численных значений. 

В результате создается возможность получения расчетных 
плановых показателей, оптимальных для заданных производ. 
ственных условий. 


$.74. План социального развития 
коллектива предприятия 


Одним из разделов перспективного и годового плана предприя- 
тия является план социального развития коллектива. 

В этот план включают комплекс мероприятий, направленных 
на совершенствование социальной структуры коллектива работ- 
ников, повышение их профессионально-технического, общеобразо- 
вательного и культурного уровня, улучшение условий жизни 
и быта работников предприятия и их семей, повышение трудовой 
и общественной активности членов производственного коллектива. 

Целью этого плана является прогрессивное изменение соци: 
альнойи структуры коллектива предприятия, повышение на этой 
основе экономической эффективности производства при одно 
временном достижении всестороннего развития каждого члена 
коллектива и повышения жизненного уровня трудящихся и И^ 
семей. 4 

План социального развития разрабатывается администрацией 
предприятия совместно с общественными организациями и вклЮ` 
чает обычно следующие разделы: 

повышение производственной квалификации и овладение н°` 
выми профессиями: 

повышение общеобразовательного уровня; 

улучшение жилищных условий, здравоохранения и бытовог© 
обслуживания; 

развитие спортивной работы и расширение сети спортивны^ 
сооружений; 

расширение и углубление участия работающих в управлен 
предприятием; 

развитие творческих способностей работающих и расшире 


сети творческих организаций. 
и 


ИИ 


ние 
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Разработка плана социального развития сопровож 
четом конкретных показателей по каждому разде, ро 
делу «Повышение производственной квалификации» опреде- 
ляется количество рабочих, обучающихся для повышения №: да 
количество обучающихся новым профессиям и т. п.; по разделу 
«Повышение общеобразовательного уровня» определяется коли- 
чество обучающихся для получения среднего, среднетехнического, 
высшего образования и т. п. 

Все эти показатели указывают в перспективном плане по го- 
дам пятилетки в абсолютном выражении в соответствующих 
единицах измерения и уточняются в годовых планах. 


ается рас- 
лу. Гак, по раз- 











Глава Х! 
ОПЕРАТИВНОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВА 


$ 75. Основные положения 


Основной задачей оперативного планирования производства 
является обеспечение слаженного планомерного ритмичного хода 
производства с целью выполнения государственного плана при 
наилучшем использовании производственных ресурсов. Реше- 
ние этой задачи возможно только в том случае, если при помощи 
оперативного планирования достигается взаимная увязка, гармо- 
ничная работа многочисленных исполнителей внутри цехов и 
цехов между собой. 

Организация планомерной работы — работы по графику — 
обеспечивается не только планированием производства, но и всей 
системой организации предприятия. В частности, существенной 
предпосылкой организации ритмичной работы машиностроитель- 
ного завода является тщательная техническая подготовка про- 
изводства, в процессе которой устанавливаются необходимые 
условия рационального протекания технологического процесса, 
лучшего использования средств производства, более точного оп: 
ределения технологических нормативов для планирования Про 
изводства и т. д. В большой степени планомерная работа пред: 
приятия предопределяется организацией бесперебойного мате 
риального снабжения и обслуживания производства ремонтом, 
инструментом, контролем. 

В процессе технико-экономического планирования на основе 
рассчитанной годовой программы определяются необходимые для 
производства ресурсы. Однако для организации планомерной 
работы требуется дальнейшая конкретизация и детализация 
программ в виде производственных заданий, графиков движения 
производства и выпуска продукции на короткие отрезки времени 
(месяц, декаду, неделю, вплоть до суточных и сменных графиков) 
с указанием сроков и исполнителей. Необходима оперативная 
подготовка, повседневный контроль выполнения этих заданий И 
оперативное преодоление возникающих в ходе производства 
отклонений от намеченных планов. 

Систематическая плановая работа по реализации производ- 
ственной программы, которая в отличие от технико-экономиче- 


406 





высокую 
В прс 

а) усл 
нения от 
лом пут. 
и частич 
таки о71 
участках 
10) ос: 







ЗОДСтТва 
`О хода 
на при 
Реше- 
[ОМОЩИ 
гармо- 
СХОВ И 


ику — 
и всей 
венной 
›итель- 
а про- 
›ДИМЫе 
эцесса, 


ского планирования имеет текущий 
тивным пленирозанием производства 
Можно считать рационально о 


ование, к 
планир ‚ которое наряду с выполнением план 
работ в заданные сроки обеспечива оди ь. 


характер, 
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ь В 
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2) максимальную непрерывность процессов производства (не- 
прерывность загрузки рабочих и оборудования и непое 
роты предметов труда); рерывность 

полную и 
И пабе. рещиональную загрузку рабочих, оборудования 

4) достаточно высокую гибкость и маневренность при возник- 
новении различных организационно-технических отклонений от 
плана. 

Все эти цели можно осуществить, если система оперативного 
планирования будет соответствовать типу и характеру производ- 
ства завода, а плановые расчеты будут основываться на обосно- 
ванных и достоверных нормативах. Только при реализации этих 
условий система оперативного планирования может обеспечить 
высокую надежность плановых расчетов. 

В процессе оперативного планирования: 

а) устанавливаются сопряженные между собой сроки выпол- 
нения отдельных операций изготовления деталей и изделии в пе 
лом путем согласования между собой сроков отдельных работ 
и частичных процессов как цехов поставщиков И потребителей, 
так и отдельных исполнителей в цехах и на производственных 
участках; ее 

6) осуществляется оперативная подготовка енвд 
тем своевременного заказа и доставки серии нью — 
заготовок. инструментов, документов и всего нео А : 
выполнения плана; контроль хода производ- 
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ния, а неизбежность смены при истор ьльносто Услож. 
няет задачи создания нормативной оазы Зе т о 

3) множественность и конструктивное р миа Изделий, 
одновременно изготовляемых предприятием, особенно характер. 
ное для заводов текстильного машиностроения, это разнообразиь 
вызывает различие в конструктивных формах деталей и методах 
их обработки, а следовательно, и различные нормы времени. 
все это отражается на установлении длительностеи циклов, опере. 
жений и сроков запуска-выпуска; 

4) различие масштабов выпуска отдельных машин, что также 
характерно для заводов текстильного машиностроения, вызывает 
многообразие применяемых календарно-плановых нормативов. 

Все эти обстоятельства предопределяют отличительные черты 
и особую сложность организации оперативного планирования 
в текстильном машиностроении. 

Единой системы оперативного планирования на машинострои- 
тельных заводах не существует. В зависимости от ряда факторов 
на различных заводах могут применяться различные системы 
оперативного планирования. 

Различают три основных системы: позаказную, комплектную 
и подетальную. 

Позаказная система находит применение там, где в производ- 
стве одновременно находится большое число многодетальных из- 
делий, проходящих различные виды обработки. Номенклатура 
продукции завода при этом может быть настолько велика, что 
планирование и контроль хода производства отдельных производ- 
ственных заказов может осуществляться только в укрупненных 
масштабах. За планируемую единицу принимается заказ, в боль- 
шинстве случаев включающий одно изделие или небольшое их 
число. 

Выполнение этого заказа распределяется во времени и по 
исполнителям. Очевидно, что провести такую строго согласован- 
ную работу между отдельными цехами по отдельным деталям 
в условиях, когда в производстве находится много заказов, оказы- 
вается весьма затруднительным. Поэтому система планирования 
в наиболее простом случае строится на предварительном опреде- 
лении каждому цеху-исполнителю известной доли (в процентах) 
работ от общей трудоемкости заказа в целом. Какие именно де- 
тали и сборочные единицы и в какие сроки должны подавать цехи- 
поставщики цехам-потребителям определяется, как правило, не 
посредственно цехами в порядке последовательного уточнения. 
Естественно, что такой порядок планирования ослабляет центра- 
лизованное руководство и контроль, приводит к значительному 
возрастанию длительности производственного цикла и простоям 


из-за возможной некомплектной подачи деталей цехами-постав- 
щиками. 


Подобного рода система оперативного плани 
няется в единичном производстве, 
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Сущность комплектной системы (разновиливетал 
системы: комплектно-узловая, компл ИДНОСТЯМ 
комплектная, сутко-комплектная) заключа - 
ницей планирования является не заказ = том, что еди- 

В комплектно-узловой системе изделие ми тым деталей. 
технологических сборочных единиц. Каждая = вается на ряд 
единиц является планово-учетной единицей ак и 
все детали, входящие в сборочную единицу т плани Е 
сроком изготовления и зачет выполнения п А вн 


ограммь й 
изводится в комплектных сборочных ан г цеху про 


При комплектно-групповой системе в состав комплекта входят 
все детали, имеющие одинаковый ; 
ты технологический процесс и 
" с рно а длительность производственного цикла. 
со о ора деталей, входящих в групповой комплект, 
является то обстоятельство, что они обрабатываются на одинако- 
вом оборудовании и при их изготовлении используется одинако- 
вая оснастка. 

В состав машино-комплекта входят все детали одного изделия, 
изготовляемые в данном цехе: в литейном все отливки, в кузнеч- 
ном все поковки и штамповки и т. д. 

Разновидностью этой системы является система условного 
машино-комплекта. Она применяется при одновременном изго- 
товлении нескольких разнородных машин или станков. 

В этом случае за основу условного комплекта принимается 
изделие, занимающее наибольший удельный вес в программе 
завода и выпускаемое в течение всего планового периода. Под 
условным изделием подразумевается машино-комплект, в состав 
которого входят детали (заготовки, сборочные единицы) всех 
изделий, предусмотренных программой завода, пропорционально 
их удельному весу (в штуках) по отношению к одному физическому 
изделию, принятому за базу. . 

В состав сутко-комплекта входят детали всех наименовани 
для всех изделий, подлежащих ЛИН в плановом периоде, 

Й ебности в них. 
из расчета среднесуточной потр 

Преимущество комплектной системы заключается в Том, что 

енный срок обязан сдать цеху-потреби- 

цех-поставщик в определ в данный комплект. Тем самым объек- 

входящие 
р ре условия некомплектного обеспечения про- 
ИВО ВЮ я очередных работ. 

-поставщиков ДЛ р 

ры. = характерна для условий серийного производства. 

Ро В — подетальная — заключается В том, ЗЫ 

Третья Си : планирует низовому звену: 

.- плановый орган завода ру . 

и выполнение работ по каждой отдельной детали. 

цеху подобная система возможна только в производстве 

Очевидно, что менклатурой продукции и относительно неболь- 

с Уроки деталей, входящей в изделие. Подобного 

овом еоийном и массовом произ- 
рода система применяется в крупнос р 
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И ее являются 
ектно-групповая, машино- 
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Сфера действия 


Календарное планирование 


Контроль и регули Рование 


О ООО ООО 


Межцеховое 
планирование 


Внутрицеховое 
планирование 


Определение — исходных 
календарно-плановых Нор- 
мативов для расчета зада- 
НИЙ 

Составление оперативных 
(как правило) месячных 
производственных программ 
и календарных планов 
производства в целом для 
завода и для цехов 

Составление (при необхо- 
димости) соответствующих 
внутримесячных заданий 

Составление месячных 
производственных программ 
и календарных планов 
производства для участков, 
линий и бригад 

Составление заданий и 
календарных планов ра- 
боты ‘участков, линий и 
бригад на короткие отрезки 
времени (декады, недели и 
та) 

Составление сменно-суточ- 
ных заданий для участков, 
линий, бригад и рабочих 
мест 


Учет и контроль выполне. 
ния цехами календарно- 
плановых заданий по заводу 
и цехам 

Контроль обеспечения це. 
хов всем необходимым для 
выполнения программы 


Ликвидация отклонений 


от календарных планов меж- 


цеховых подач 

Учет и контроль выпол- 
нения календарно-плановых 
заданий по цеху, участкам 
и рабочим местам 


Оперативное обеспечение 
участков и рабочих мест 
материалами, инструментом 
и т. п. (оперативная подго- 
товка производства) 


Текущее регулирование 
хода производства в цехе, 
ликвидация отклонений от 
графика и производствен- 
ных неполадок 
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Ниже рассматриваются основные особенности оперативного 
планирования для различных условий, однако нужно заметить, 
что вся сумма работ по оперативному планированию на машино” 
строительном заводе состоит из двух взаимоувязанных функций. 
Во-первых, это календарное планирование, которое включает 
предварительные расчеты, составление календарных графиков, 
сменных заданий и пр., во-вторых, оперативный контроль и р“ 
гулирование хода производства, основанное на оперативном 
учете (см. рис. 66). 

Оперативное планирование с точки зрения сферы действия м0” 
жет быть межцеховым либо внутрицеховым (табл. 80). 

‚Выполнение всех этих функций и характер оперативно-плано" 
вой работы существенно отличаются в производствах разных 
ТИПОВ. 


$ 76. Исходные материалы для оперативного планирования 


Функцию оперативного планирования производства выпол“ 
няют работники планово-диспетчерского отдела (ПДО) завода 
и планово-диспетчерских бюро (ПДБ) цехов. Оперативное плани- 
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ений 
‚ Меж- 


ПоЛ- 
[ОВЫхХ 
ткам 


о ОР ИИИОИеопп 


Наименование Кем | - 
материала паи 
используется 


Чертежи деталей Цеховым планово-диспетчер- 


ским бюро (ПДБ) совместно 
с цеховым техническим бюро 
для распределения номенкла- 
туры деталей между участками 

Планово-диспетчерским от- 
делом завода и ПДБ сбороч- 
ного цеха для расчетов дли- 
тельности цикла, графиков 
сборки и комплектования де- 
талей 

Планово-диспетчерским от- 
делом завода для составления 
производственных программ 
цехам 

Планово-диспетчерским 0%“- 
делом для составления про- 
изводственных программ це- 
хам 
_ Планово-диспетчерским от- 
делом для составления Про- 
изводственных программ цехам 
и ПДБ цехов для согласования 
работ с цехами-поставщиками 
и потребителями 

ПДБ цехов для выписки 
материалов со складов От 
дела материально-техниче- 
ского снабжения и ПДО за- 
вода для проверки обеспечен- 
ности программы 

ПДБ цехов для составле- 
ния календарных графиков, 
графиков загрузки участков 
и для определения длительно- 
сти производственных циклов. 
Планово-диспетчерским отде- 
лом для диспетчирования 

ПДБ цехов для расчета 
пропускной способности 
участков, составления смен- 
ных планов 

Планово-диспетчерским от” 
делом завода для составления 
производственных программ 
пехам и для расчетов дли- 
тельности циклов. ПДБ цехов 
для составления программ уча- 
сткам 









Сборочные чертежи 
и схемы 












Комплекты запас- 
ных частей и инстру- 
мента 













Ведомость специфи- 
каций и специфика- 
ЦИИ 












Межцеховые марш- 
руты деталей 


Нормы расхода ма- 
териалов 











Карта технологиче- 
ских процессов 















Графики планово- 
предупредительного 
ремонта технологиче- 
ского оборудования 

Расчетно-техниче- 
ские нормы времени 
















Таблица 81 


Какой отдел 
разрабатывает 


Отдел главного 
конструктора 


Отдел главного 
конструктора 


Отдел главного 
конструктора 


Отдел главного 
конструктора 


Отдел главного 
технолога 










Бюро материаль- 
ных нормативов от- 
дела главного тех- 
нолога 


Отдел главного 
технолога и Тех- 
бюро цехов 


Отдел главного 
механика и мМеха- 
ники цехов 


Отдел труда и 
зарплаты завода И 
бюро труда и зар- 
платы цехов 






а Ё——ьчу-чьенненыечаииирете тт о = о 
И - - еозаВИЫ 

тети же 
ни оз ь 1 





Наименование 
материала 


ыы с | 


Сведения 0 нали- 
чии и поступлении 
материалов 


Сведения о браке 
деталей 


Длительности про- 
изводственных ЦИК- 
лов деталей, сбороч- 


Продолжение тас 
“Од. 


т нь 


Кем и для каких целей 
используется 


ПДБ цехов для выписки 
материалов со складов от- 
дела снабжения и планово- 
диспетчерским отделом завода 
для наблюдения за дефицит- 
ными материалами 

ПДБ цехов для запуска 
в производство деталей вза- 
мен забракованных 

Планово-диспетчерским от- 
делом завода и ПДБ цехов 
для определения опережений 


Какой от р 
Разрабатыв ает 





Отдел Материал. 
но-технического 
снабжения 


Бюро техниче. 
СКОГО контроля Це- 
ХОВ 


Планово-диспет- 
черский отдел завода 





планирования разрабатывают р 
дика разработки таких материал 


единиц и изделий; 


ных единиц и изде- | и составления графиков запу- 
лия ска-выпуска 
Величина опереже- Планово-диспетчерским от- Планово-диспет- 
НИЙ делом завода и ПДБ цехов | черский отдел завода 
‚| для составления программ 
и определения сроков запуска- 
‚| выпуска 
Размеры партий Планово-диспетчерским от- 
запуска деталей в | делом завода и ПДБ цехов 
производство для определения периодично- 
сти запуска по отдельным де- 
талям | 
Планово-диспетчерским от- Планово-диспет- 


делом завода и ПДБ цехов | черский отдел завода 
для регулирования хода про- 
изводства 





Планово-диспет- 
черский отдел завода 


Размеры заделов 





| 
ве а ани | [| 


рование производства было бы невозможным, если бы в распоря` 
жении работников ПДО и ПДБ не было необходимых технических 


и нормативно-справочных материалов, примерный перечень кот 
торых дан в табл. 81. - 


Как явствует ‘из табл. 81, исходные материалы для целей 


азличные службы завода. Мето- 
ов, как чертежи, схемы, техноло 
гические карты, рассмотрена в гл. У]. Сущность и методика Ка” 
лендарно-плановых нормативов, разрабатываемых планово-дисиет- 
черским отделом завода, излагается ниже. 

К числу основных календарно-плановых нормативов относятся: 

1) длительность производственного цикла; 

2) величины опережений запуска-выпуска деталей, сборочных 


3) размеры партий и периодичность их запуска; 


4) нормальный уровень заделов в общий объем незавершенного 
производства. 
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Т — общая в аи: т цикла и опережений: 
Тоб — длительность цикла Объявотки; 1 мы Е ее ео 
‚ 1С6 длительность цикла сборки; тзз — время 
опережения выпуска заготовок; Тзо — время опережения запуска в оЛческую обра- 
ботку; Тво — ВРеМЯ опережения выпуска из механической обработки; Г — резервное 
(страховое) время 


Понятие о длительности производственного цикла и методика 
его расчета рассмотрены В ГЛ. П. Ниже рассматриваются понятия 
и методика расчетов остальных календарно-плановых нормативов. 

Под опережением выпуска понимается промежуток времени 
между выпуском из сборочного цеха готового изделия и выпуском 
из соответствующего цеха деталей или сборочных единиц, пре 
назначенных для сборки данного изделия. Срок между выпуском 
изделия в сборочном цехе и запуском деталей этого изделия в ©0- 
ответствующем цехе называется опережением запуска. Графически 
эти опережения показаны на рис. 172. 

Расчеты опережений необходимы для того, чтобы определять 
сроки запуска-выпуска деталей в производство с тем, чтобы вся- 
кий последующий по обработке или сборке цех своевременно и 
комплектно обеспечивал заготовками, деталями, сборочными еди- 
ницами. 

Так как в каждом цехе возможны отклонения от нормального 
хода производства вследствие аварий обрудования, брака дета- 
лей, невыходов рабочих и других обстоятельств, вызывающих 
удлинение производственного цикла, то В межнеховых опереже- 
ниях необходимо предусматривать страховое время к. рез д 
загбтовительного иене овен, для обрабатывающего. ри 

производства детали цеха-поставщика мо- 
Векь: нии ченных сроков, вслед- 
гут поступить В цех-потребитель ранее назна р 


ствие чего там образуются страховые запасы деталей. Зотов, 
Как видно ИЗ графика, опережение выпуска заготови я 
цеха %,.з ПО отношению к сборочному равно сумме Авар ое 
мени заготовительного ль зи обрабатывающего 55. рез 


длительности производственного цикла сборочного цехе Те, 
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льности производственного цикла 2 Одного 
брабатывающих цехов, которые одновременно участвуют в об. 
из обр сталей одного и того же изделия. Общая длительность 
рае ного цикла изделия Т равна сумме длительности 
производствен ть и опережения выпуска 
цикла заготовительного Цеха г заг заго- 
товительного цеха $5, з. к 

Величины опережений различны для разных летален одного 
и того же изделия. Они зависят от их трудоемкости, размеров 
партий И других факторов, влияюших На о произ- 
водственного цикла. Рассчитывать опережения для каждой де. 
тали нецелесообразно, их нужно группировать таким образом, 
чтобы детали составляли возможно меньшее число групп опере 
жений. Основанием для такой группировки может быть равенство 
или хотя бы близость соответствующих производственных цик- 
лов, а также применяемость деталей в одних и тех же сборочных 
соединениях. 

Таким образом, при составлении программы для цеха сроки 
запуска и выпуска деталей определяются сообразно потребности 
сборочного цеха. 

Устанавливая задание любому производственному подразде- 
лению — цеху, участку, одновременно с определением сроков 
изготовления детали необходимо решить вопрос о количестве 
деталей, одновременно запускаемых в производство, т. е. разме- 
рах партий деталей. При этом учитывается ряд обстоятельств. 
С технической стороны надо выяснить, какое число деталей целе- 
сообразно изготавливать одновременно на данном оборудовании. 
В данном случае на размер партии деталей будет влиять стойкость 
инструментов в одной наладке. Например, если стойкость штампа 
определяется временем изготовления 1000 деталей, то размер пар- 
тии деталей, запускаемый на штамповочном участке, не должен 
превышать 1000 шт. С экономической стороны надо выяснить, 
при каком числе деталей, одновременно запускаемых в производ- 
ство, будет достигнута наибольшая экономия. 

Решение вопроса только под одним из углов зрения может 
привести к нежелательным результатам. Так, наиболее целе- 
сообразной с точки зрения производительности труда рабочих 
оказывается работа большими партиями, потому что в этом слу- 
чае рабочий в течение длительного времени занят одной и той же 
работой и поэтому может добиться большей выработки за смену, 
чем при работе малыми партиями. Однако увеличение партий 
деталей приводит к удлинению производственного цикла, что проти- 
воречит интересам ускорения оборачиваемости оборотных средств. 

Следовательно, для определения наиболее выгодных партий 
деталей необходимо учесть различные факторы и выбрать опти- 
мальное решение. 

Увеличение размеров партий дает следующие преимущества: 

а) сокращение затрат времени на наладку и вообще подготови- 
тельно-заключительного времени, приходящегося на одну деталь; 
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6) возможность повышения про- 
изводительности труда рабочих: 

в) упрощение технического ру- 
ководства производством со сто- 
роны мастера. Размер партии 


Однако увеличение размеров партии приво 
тельных результатов, среди которых сл риводит и к ряду отрица- 

а) увеличение длительности цик ий 

ла, а тем 

ние оборотных средств в незавершенном П ВУИ тег 

6) увеличение площадей для хранения Я 

в) увеличение количества И Анни 

материалов, а следовательно, и 

денежных средств, одновременно требующихся для изготовле: 
крупных партий деталей. Эти факторы побуждают по НОВ 
уменьшать размеры партий. 

Экономически обоснованное решение вопроса о наиболее вы- 
годной величине партии (оптимальной партии) сводится к уста- 
новлению такого числа деталей, при котором достигаются мини- 
мальные затраты на одну штуку (рис. 73). 

Показанная на графике зависимость может быть выражена ма- 
тематически. Однако аналитические формулы определения опти- 
мальной партии, предложенные разными авторами, по ряду при- 
чин не получили широкого применения на заводах. 

В практике обычно пользуются упрощенным методом определе- 
ния партий исходя из приемлемого соотношения подготовительно- 
заключительного и оперативного врем 
навливается практически для разных 
коэффициента потерь на наладку: 
та 
[ий 


+ тп 





Издержки и потери 





По 


п? шт 


ени. Это соотношение уста- 
типов производства в виде 





о э 
Где: ры подготовительно-заготовительное время; & — штуч- 
ное время; и — величина партии. 
Величина этого коэффициента принимается в пределах от 0,03 
длЯ крупносерийного до 0,1 для мелкосерийного производства. 
Величина партии по этому методу определяется по формуле 
(пз 
на 





п 

Так. если норма #йз на партию деталей составляет 20 мин, 
) 

5 мин иа = 0,1, 





то. при. бщЕ- ы 
= —40 шт. 
ат Е: 
© 
1 Величина рассчитывается по «ведущей операции», под которой Ветры 
ологического процесса, где соотношение {яз И би максимальное. 
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Прежде всего нужно стремиться к установлению более ил) 


| бразной повторяемости изготовления разных детале; 
менее одноо>Р беспечения сборки и ри - 
с точки зрения комплектного 00е | ритмичной 
работы цеха-изготовителя. Кроме того, нужно иметь в виду / 
другие соображения, приведенные выше, потому что они обла. 
дают серьезным практическим значением для организации работы 
в. цехе 

Уже говорилось, что производительность труда рабочего обычно 
повышается при увеличении размера партии. Для некоторых опе. 
раций, особенно выполняемых на уникальных станках, это имеет 
решающее значение, так как способствует лучшему использо- 
ванию пропускной способности этого оборудования. 

Изготовление крупных, сложных и тяжелых деталей требует 
при увеличении партии значительной площади для их хранения, 
а такой площади во многих случаях может не оказаться. 

Размеры партий должны быть согласованы с периодом экс- 
плуатационной стойкости инструментов. Гак, если штамп тре- 
бует переточки после 5000 ударов, то наиболее приемлемым будет 
размер партии, равный или кратный этому количеству, так как 
перестановка штампа, приводящая к простою оборудования, 
требует значительного времени. 

Бесперебойный ход производства может быть осуществлен 
только в том случае, если все рабочие места будут обеспечены 
(кроме инструмента, документации и пр.) необходимым числом 
заготовок, полуфабрикатов и т. п. Для этого в производстве 
должны постоянно иметься соответствующие заделы. 

Заделами называются заготовки, полуфабрикаты, детали 
в процессе их обработки, готовые детали, сборочные единицы, 
находящиеся на всех стадиях производственного процесса. Раз- 
личают, как указывалось в гл. [У, следующие виды заделов: 
технологические, транспортные, оборотные и страховые (резерв- 
ные). 

К технологическим относятся заделы на рабочих местах, раз- 
мер которых на каждой операции равен установочной партии, 
т. е. числу деталей, подлежащих совместной обработке согласно 
технологическому процессу. Размер этого задела на одном рабо- 
чем месте колеблется от 1 до к (к — число совместно обрабаты- 
ваемых предметов труда). 

Максимальный суммарный технологический задел может быть 
найден по формуле 

т 


"ль шах — у СК, 


2—1 

где с; — количество рабочих мест на {-й операции: к — число 
ые , 

деталей, устанавливаемых на станке или находящихся на рабо- 
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где и — величина партии 1-х деталей, обрабатываемых за плано- 
вый период (сутки, смена); гх — периодичность доставки. 

При передаче деталей специальным транспортным устройством 
типа конвейера размер транспортного задела зависит от ДЛИНЫ 
устройства, расстояния между подвесками и емкостью люлек, 
прикрепленных к подвескам. | 

В этом случае транспортный задел определяется по формуле 
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Рис. 74. Движение заделов по операциям на прямоточной линии 


величины 2. показывает, что к началу периода Т, задел будет 
иметь максимальное значение. 

На рис. 74 приведена схема образования и рассасывания 000- 
ротных заделов на прямоточной линии. 

Резервные или страховые заделы создаются для обеспечения 
рабочих мест заготовками, полуфабрикатами или готовыми дета- 
лями на случай перерывов в их подаче с питающих рабочих меСТ, 
участков, цехов. Такие заделы создаются главным образом на 10° 
точных линиях на случай выхода из строя какого-либо станка: 
Однако при этом не следует забывать, что создание заделов перед 
каждой операцией значительно увеличивает размеры незавер` 
шенного производства и, следовательно, создавать их можно И 
нужно только после таких операций, где невозможна замена стан- 
КОВ: 

По месту нахождения транспортные, оборотные и резервные 
заделы можно разбить на цикловые, которые создаются между 
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рядком. ли массовым по- 
Величин 
аиы незавершенного производства зависит от масштабов 
и от длительности производственного цикла. В обще 
виде ее можно выразить так: = 


Г. 


где Д — величина незавершенного производства в натура; 
выражении; Д — суточный вып Е 
уск в тех же единицах; Т — дли- 
тельность производственного цикла, дни. 
Таким образом, если сборочный цех выпускает четыре машины 
в сутки, а длительность цикла сборки одной машины равна 
10 дням, то для нормального протекания процесса в незавершенном 
производстве сборочного цеха должны находиться на разных ста- 
диях процесса 40 машин (4.10). Если при определении общей 
длительности цикла и соответствующих опережений (см. рис. 72) 
резервное время между сборкой и механическим цехом 4556. рез 
равно 6 дням, это значит, что на комплектовочном складе перед 
сборкой должно иметься 24 комплекта деталей (4.6). Далее, если 
длительность цикла обработки определена В 12 дней, то в произ- 
водстве механического цеха должно быть 48 комплектов деталей 


(4.12) ит. д. 
Следовательно, норматив опережения может быть выражен не 
количестве машин или в ком- 


только в единицах времени, но И В 
плектах деталей на машину. Так, для приведенного выше случая 
к моменту окончания сборки первой машины в сборочном цехе 

40-ю включительно. На 


будет находиться еще 9 шит. Т. ©. Мо 
укомплектования еще 


складе должны находиться детали для : 
94 машин, т. е. по 64-ю включительно, механический цех должен 


изготовить еще 48 комплектов деталей, т. е. по 112-ю ВКЛЮЧИ- 


тельно и т. д. : 

Следовательно, зная величину опережений запуска и выпуска 
отдельных цехов по отношению к выпуску сборочного цеха, можно 
определить необходимые заделы и повседневно контролировать с0^ 


ответствие фактического уровня незавершенного производства его 


расчетной величине, 
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Все это, однако, имеет реальное значение лишь в идеа 
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ЛЬНЬ 
авномерного, устоявшегося производства с постонь 


условиях р 


по разным заказам колеблются из месяца в месяц, кроме ыы 
нужно учитывать, что величина заделов в производстве зав 
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периодичности запуска партии, а на складах от режима Пополн. 
ния складов и выдачи деталеи со складов. Наиболее точно необ. 
ходимые размеры заделов и их общий объем могут быть определены 
по календарным графикам, которые на каждый данный момент 
в производстве показывают наличие и состав деталей, сборочных 
единиц и изделий. 


$ 77. Порядок разработки цеховых программ 


Центральным звеном любой системы оперативно-производствен. 
ного планирования является разработка месячных программ основ. 
ным цехам (см. рис. 66). 

При всем разнообразии систем планирования, применяемых 
планово-учетных единиц и типов производства разработка цехо- 
вых программ имеет некоторые общие правила. 

Производственные программы должны разрабатываться в по- 
рядке, обратном ходу технологического процесса, т. е. в первую 
очередь, по сборочному цеху, затем по обрабатывающим цехам И, 
наконец, по заготовительным. Благодаря этому создается свое- 
образная цепная межцеховая преемственность запуска и выпуска 
продукции производственными цехами в течение планируемого 
периода с учетом опережений в их работе. 


Составление программ производственным цехам осуществляется 
В несколько этапов: 

1) составление перечня деталей или сборочных единиц, обра- 
зующих товарную продукцию данного цеха, и определение коли- 
чества, которое подлежит изготовлению в течение планового пе- 
риода; 

2) сопоставление загрузки оборудования (или площадей) 
с пропускной способностью цеха; 

3) окончательное установление п 
лендарных сроков сдачи продукции: 

4) текущая корректировка программы с учетом фактического 
хода производства. 

Первый этап начинается с того, что согласно техническим спе- 
цификациям и расцеховкам для каждого цеха составляется спи- 
сок сборочных единиц, комплектов или деталей (в зависимости от 
принятой на заводе единицы планирования). При этом подсчиты- 
вается количество, которое должно быть изготовлено в очередном 
месяце. 

Основанием для такого подсчета по каждой позиции номенкла- 
туры служит потребность в соответствующих изделиях для ВЫ- 


полнения программы цехом-потребителем. Кроме того, учиты- 
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рограммы с указанием ка- 
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вается наличие тех или ИНЫХ дета 
плектовочных складах цехов, а та 
полнении программы цехами на 
(это ожидаемое выполнение пров 
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ЛЬНОЙ КОр- 
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При установлении номенклат 


ного за 
что некоторые детали, сборочн УР дания может оказаться, 


ые единицы, комплекты имеются 


ду производственными у 
И участкам 
в достаточном количестве для покрытия потребности на а 


мый месяц. В таком случае в планируемом месяце выпуск данной 
детали, сборочной единицы, комплекта не задается, однако при 
длительных производственных циклах в плане цеха предусматри- 
вается запуск этих деталей в производство, чтобы таким образом 
заблаговременно обеспечить условия для изготовления и выпуска 
этих деталей и сборочных единиц в следующем за планируемым 
месяце. 

Если задел деталей, сборочных единиц, комплектов недоста- 
точен для выполнения программы планируемого месяца, то соот- 
ветствующие детали, сборочные единицы, комплекты подлежат 
изготовлению в Таком количестве, которое обеспечивает выпуск 
продукции цехов-потребителей в течение планируемого месяца и 
доведение заделов до нормального уровня. . 

Ниже приведена примерная форма месячной патткреее 4 
ной программы цеха (форма 11) и план-график сборки (форма > —— 
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Форма 12 
(Завод) План-график сборки на февраль месяц 1975 г. | Изделие 
на. иена Календарные дни месяца 
фактически С | 
Наименование В | 95а 
сборочных единиц = \- РА Показатели | 
и этапов сборки | о т 6 | *-7 | 
Е ЗЕЕ: ЕЕ В Зах 8 |9 О 
= Ея = |= >) ь = 
= 55 С: | 
2 * а ея . а = — 
| НН Е2яН| Е | 21% | |= 
Сборочная единица 1 | 10 | 5 1045 | 33 | 1078 | План на день СЕМ | а | 
План с начала месяца 4 ро > 
| Фактически за день # К |-—- 1-2 
| Фактически с начала месяца Я 2 | 2 [4 | | 
] | 
Сборочная единица | 10 | 10 | 1050 | 28 | 1078 | План на день ри Вр 1 | 
| План с начала месяца ва’ 415 
Фактически за день — |— 12 1— |1 
| Фактически с начала месяца — |— | 2119 3 | | в 
Общая сборка, регу- | 5 | 5 | 1045 | 33 | 1078 | План на день | ВЕКЕ | 
ь лировка и испыта- План с начала месяца ме И МЕ | 
ние Фактически за день —- Е зй [22 
аж Фактически с начала месяца |— № 9 И4 | 
9 Окраска 5 |,/—| 1040 | 33 | 1073 | План на день ВЕ К | | 
р План с начала месяца В 213-145 
Фактически за день —- БЕ 
Фактически с начала месяца — ри ка 
| Сдача — | — | 1040 | 28 | 1068 | План на день | ты! 3 В 2 ВВ. 
7 План с начала месяца Вк2 13:4 |6 
Фактически за день Е —- ГЕЯ 
| Фактически с начала месяца — |— [— Г [2 
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Рис. 75. Диаграмма загрузки станков 


Последнюю подсчитывают по данным о количестве действующего 
в цехе оборудования (с учетом выводимого в ремонт) и фондов 
времени его использования. 

В таких случаях, когда баланс загрузки и пропускной спо- 
собности оборудования не достигается, разрабатываются органи- 
зационно-технические мероприятия, обеспечивающие выполнение 
программы. При необходимости увеличивается сменность работы 
оборудования, а в крайнем случае и его количество. | 

Весьма удобной формой сопоставления загрузки и пропуск- 
ной способности оборудования являются диаграммы загрузки 
оборудования, которые отличаются наглядностью и простотои 

ИС. ; 
- а программа очередного месяца за несколько 
дней до его начала передается цехам для оперативнои и 
готовки работ, подлежащих запуску. В эти же дни цехи завер 


шают изготовление деталей за предыдущий период и, Бы 
тельно. плановый отдел завода в состоянии откорректиров 
) 


составленную программу по фактическому ВЫ че 
задания. Эта корректировка проводится в первые д 


руемого месяца. 
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е особенности оперативного планирования 
ом и мелкосерийном производствах 


ВЕРЕ выполняются от 

ерийном производствах вы Б 

В ррненияее: + ще Е одного или некоторого неболь- 
дельные зака изделий. Применительно к каждому заказу про- 
шого ка производства, формируется техническая до- 
ин ПАГ ссцитывается цикловой график, устанавливается 
кументация, ЕЕ бухгалтерский учет. Также позаказно осу- 
себестоимость планирование производства и контроль 
ществляется опер 493 














дачей оперативного планирования в тих 
ах является обеспечение своевременного выполнения 

СЛОВЕ у ля каждого из 

образных заказов в установленные д $ ЧИХ сроки 


ри условии равномерной загрузки всех цехов производства. 
П 


Характерной чертой оперативного планирования в единично 
и мелкосерийном производствах является тесная связь его с тех. 
1 


нической подготовкой производства. Система оперативного пла. 
нирования в этих условиях охватывает весь процесс выполнения 
заказа, включая техническую подготовку производства. 

Методы и формы оперативного планирования в единичном и 
мелкосерийном производствах, разрабатываемые применительно 
к особенностям конкретного предприятия, должны основываться 
на следующем: : Н 

1) планирование технической и материальной подготовки про- 
изводства каждого заказа, которое является подготовительной и 
неотъемлемой частью выполнения заказа, должно быть выпол- 
нено до запуска его в производство; 

2) так как в изделиях, изготовляемых даже единично, встре- 
чаются детали, требующиеся в больших количествах (например, 
унифицированные), то на отдельных участках производства должна 
определяться возможность применения серийных методов органи- 
зации и оперативного планирования производства. ‘| 

Для того чтобы представить всю систему оперативного плани- 
рования в единичном и мелкосерийном производствах, рассмотрим 
порядок прохождения единичного заказа. га 

Процесс выполнения заказа состоит из следующих этапов: 
оформление заказа, подготовка производства’ заказа ‘и непосред- 
ственное его изготовление. Соответственно этапам выполнения 
заказа можно выделить несколько этапов оперативного планиро- 
вания производства: расчет циклового графика изготовления 
одного изделия, построение сводного графика изготовления всех 
изделии, предусмотренных программой выпуска; формирование 
месячнои производственной программы цехам и. организация 
сменно-суточного планирования и регулирования хода произ- 
водства в цехах. Ета | 

На первом этапе оперативного планирования ‘определяются 
ориентировочные сроки выполнения заказа и необходимые для 
этого трудовые, материальные и денежные средства. 

Для этой пели бюро заказов выписывает специальный «За- 
просный лист» и направляет его вместе`с «Техническими усло- 
виями» заказчика в отдел главного конструктора, который после 
проработки и заполнения передает «Запросный: лист» в отдел. глав- 
ного технолога. Затем лист последовательно проходит отделы: 
труда и заработной` платы, материально-технического снабжения, 
производственный, планово-экономический (рис. 76). 

Из схемы видно; что каждый отдел заполняет в этом документе 
различного рода сведения, необходимые для оперативно-кален- 
дарного планирования. Так, отдел главного конструктора опре- 
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рис. 76. Оперограмма прохождения запросного листа 
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рис. 76. Оперограмма прохождения запросного листа 
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деляет объем конструкторских работ и сроки их выполнения, от- 
дел главного технолога — объем работ по технологической под- 
готовке производства, номенклатуру необходимой оснастки и сроки 
ее изготовления, отдел труда и заработной платы — трудоемкость 
заказа и т. д. 

На основании всех этих данных можно ориентировочно уста- 
новить трудоемкость заказа, продолжительность его изготовления 
по отдельным этапам, сроки н размер необходимых средств. 

Однако установить окончательные сроки выполнения заказа 
можно только после увязки сроков всех заказов, имеющихся 
в портфеле завода. Это возможно на втором этапе оперативного 
планирования. Для этой цели необходимо построить циклограмму 
(цикловой график) для каждого заказа, а затем совместить все 
цикловые графики. Во время такого совмещения выяснится в03- 
можность параллельной работы над несколькими заказами, с од- 
ной стороны, и необходимость последовательного выполнения работ 
по другим заказам — с другой, тем самым определяются возмож- 
ные и реальные сроки выполнения намеченных к производству 
работ. 

В основу построения циклограммы, пример которой приведен 
на рис. 77, кладется монтажная схема сборки, разрабатываемая 
отделом главного конструктора, а также некоторые календарно- 
плановые нормативы, к числу которых в единичном и мелкосерии- 
ном производствах относятся нормативы длительности произ- 
водственного цикла и опережения в работе цехов. 

Пользуясь схемой сборки, определяют порядок поступления 
на сборку деталей, необходимых для частичной и окончательной 
сборок, а имея нормы времени как на обработку деталей, так и на 
сборку машины, можно построить циклограмму изготовления 34- 
каза. 

В условиях единичного производства цикл изготовления де 
талей в обрабатывающих цехах (заготовительном, механическом 
и др.) устанавливается по ведущей детали каждой сборочной еди- 
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выполнению заказов И В сопоставлении ее с пропускной способ. 


ностью цехов. 2 
Под пропускной способностью механического цеха (Участка) 


понимается количество станко-часов, которое может отработать 
основное техническое оборудование цеха (участка) за плановый 
рые пропускной способностью сборочного цеха понимается 
возможный объем работ в квадрато-метро-часах, который можно 
выполнить за плановый период на его производственной площади. 

Пропускную способность механического цеха (участка) опре- 


деляют по формуле 
ВОГ 16 


где с — число единиц оборудования; Р, — действительный фон 
работы станка в одну смену; $ — число смен работы. 

Трудоемкость программы (загрузка цеха, участка) определяется 
в часах (нормо-часах с учетом коэффициента выполнения норм) 
по формуле 


т 
У МТ 
41 
(9) тЫ: Кв’ ) 
где М; — программа цеха (участка) (число изделий); Г,; — трудо- 
емкость 1-го изделия на ]|-м виде оборудования (работ); | — индекс 
вида оборудования (работ), ] =.1,2,..., $; т — число типораз- 


меров (позиций номенклатуры) изделий; К,;, — средний коэффи- 
циент выполнения норм времени на ]-м виде оборудования (работ). 

Таким образом, программа цеха (участка) в часах (загрузка) 
должна соответствовать пропускной способности цеха (по обору- 
дованию или по площади) 


т 
(4; <= Ри; или ув = С, 5. 
| Ре — 

В единичном и мелкосерийном производствах могут приме- 
няться две системы оперативного планирования: позаказная и ком- 
плектная. Приемлемость системы определяется рядом многослож- 
ных обстоятельств, к числу которых относятся: разнообразие 
номенклатуры и объема программы, многодетальность изделий, 
длительности производственных циклов и т. п. 

Чем больше различных изделий в программе завода, чем много- 
детальнее они и чем меньше их производственный цикл, тем 
больше оснораний применять позаказную систему. В этом случае 
планирование работы отдельных цехов единичного и мелкосерий- 
ного производства осуществляется: 

а) на основании длительности производственного цикла, тру- 
доемкости и последовательности этапов выполнения каждого за- 
каза; 
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ся 
м) 


6) путем согласования (в сч 


т доемкости) номенклатуры и сроков сдач : 
требителями и изготовителями непосредст И Деталей 

Недостатком данной системы планир венно. 
нентрализация. Общезаводские Иа чет является ее де- 
можности оперативно руководить Е о: 
так как планово-учетной единицей лез цеховых планов, 
детализации, и выражается в общей ых м 
входящей номенклатуры работ. ости без указания 

Иначе оо дело при комплектной системе планирования 
(комплектно-узловая, машино-комплектная и др.). Об 
применение любого из ее вариантов создае др.). Обоснованное 
щества: дает следующие преиму- 

а) центральный плановый орган разрабатывает месячные про- 
граммы цехам исходя из требований цехов-потребителей в ком- 
плектах, т. е. в единицах сборки изделий; 

6) так как зачет выполнения программы ведется в комплек- 
тах, цехи-поставщики заинтересованы запускать в производство 
такое количество разноименных деталей, при котором сдача цеху- 
потребителю осуществляется комплектно; 

в) так как цехи-изготовители не заинтересованы в изготовле- 
нии любых количеств деталей, а только в таких, которые создают 
комплекты, величина незавершенного производства уменьшается, 

г) сокращается цикл производства, ибо комплектная сдача 
цехами-изготовителями деталей обеспечивает сборку и сокращает 
простои, возникающие в случаях некомплектной подачи деталей; 

д) создаются условия для централизованного оперативного ру- 
ководства производством. 

Наряду с оригинальными деталями, имеющими в единичном И 
мелкосерийном производствах большой удельный вес, в изделиях 
используются унифицированные детали (стандартные, нормали“ 
зованные), изготовление которых можно организовать в бов 
количествах. Это позволяет применять для них систему я 
рования «на склад», сущность которой заключается в ыы 

Определяются три уровня величины о- В запа ен 
мальный или страховой Ри максимальный ах И ЗАТ 

; аза ! 
вр ин 7 ИЛИ страхового запаса, предназначен- 
производства деталями в случае задержки 

ного для обеспечения "т и летали по каким-либо причинаг 
в поставке очере, = сок материала, повышенный 
(авария В Е я ит. д.), определяется в большинстве 
расход дети : т но более точно может быть рассчитана 
ыы ка иЧЬСКОЙ модели производственного процесса. 
приеме м величина складского запаса определяется как 

Максимальн запаса и экономически целесообразного (опти- 

сумма страхового 


а партии: 
ного) размер во. 
маль ) р С ах == ний м п. 


ет 
запланированной по заказу 


цехами по- 
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Рис. 79. Диаграмма движения складских запасов при системе работы «на склад» 


Размер партии запуска определяется расчетом (см. $ 76). 

Уровень запаса, соответствующий «точке заказа», определяется 
как произведение ежедневной потребности сборки в данной де- 
тали и длительности цикла изготовления партии этих деталей. 

Таким образом, для осуществления системы планирования «на 
склад» необходимо определить: 

а) по конструкторской спецификации номенклатуру унифи- 
цированных деталей; 

6) длительность цикла их изготовления; 

в) размер оптимальной партии каждой детали; 

г) величину запасов деталей на складе. 

Принципиальное действие системы планирования «на склад» 
показано на рис. 79. 

При нормальном расходе в момент, соответствующий точке 
заказа, склад посылает в цех-изготовитель сигнал о необходимости 
изготовления партии данной детали, питание сборки осуществ- 
ляется за счет имеющегося запаса на складе. В момент достижения 
минимума запаса деталей из цеха поступает партия деталей, по- 
полняющая запас до максимума. 

При повышенном расходе деталей момент «точки заказа» на- 
ступает раньше и, так как цикл изготовления неизменен, то рас- 
ход производится и за счет страхового запаса. В этом случае пар- 
тия деталеи, поступившая от изготовителя, пополняет запас не 
до максимальной его величины. То же самое происходит ив случае, 
когда по каким-либо причинам удлиняется цикл изготовления 
партии деталеи, и в течение времени задержки поступления оче- 
редной партии детали потребителю выдаются из страхового запаса. 

Таким образом, составив программу цеху в трудоемкости (по 
заказам) или в комплектах, или по системе «на склад» по дета- 
лям, ПДО передает ее цехам для оперативной подготовки работ 
очередного месяца. 
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Рис. 79. Диаграмма движения складских запасов при системе работы «на склад» 


Размер партии запуска определяется расчетом (см. $ 76). 

Уровень запаса, соответствующий «точке заказа», определяется 
как произведение ежедневной потребности сборки в данной де" 
тали и длительности цикла изготовления партии этих деталей. 

Таким образом, для осуществления системы планирования «на 


склад» необходимо определить: 





Ч | 


Содержаннем внутрицехового опе 
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‘венным участкам, а на учас цеху п рования яв- 
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ализ 
концентрируются однородные раб ации (когда на уч 

работы, например, токар ны 
, ное отде- 


ление, шлифовальное отделение и т 
метной специализации (по и либо по признаку пред- 
на участке устанавливается разноро к. нотипных деталей, причем 
мое для изготовления дное оборудование, необ 
соответствующих ь ‚ НеООХоДиИ- 
В некоторых цехах создаются учас деталей). 
тки смет 
например, выделяется одно шлифовальное и ия 
ние при наличии ряда предметно-замк ли слесарное отделе- 
ляющих разные детали. В Я ры еде 
Обычно технологи 
ческая спе : 
единичному и мелкосерийному а ее свойственна 
. г неустойчивой, не- 
де повторяющейся номенклатурой продукции. В этих усло- 
распределение программы по производственным участкам 
цеха производится планово-диспетчерским бюро цеха заново каж- 
ны раз, когда оно устанавливает задания на очередной месяц. 
подобном случае составление календарных графиков внутри 
месяца состоит в оперативном подборе деталей и установлении 
очередности или периодичности запуска партий с целью обеспе- 
чения более или менее равномерной загрузки оборудования и 
соблюдения сроков готовности планируемых деталей. Пример по- 
строения подобного календарного графика приведен на рис. 80 
Оперативная подготовка производства заключается в том, что 
работники планово-диспетчерского бюро при получении месячной 


программы цеха: ; 
1) проверяют елов и общий уровень 
незавершенного деталей и сборочных 
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сборочных участков и цехов 
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Рис. 80. График оперативной загрузки станков 
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обходимым. 
После изготовления деталей в цехе маршрутный лист снова 
попадает в ПДО завода для учета результатов производства. 
Время движения маршрутного листа по заводским и цеховым 
службам регламентируется соответствующими нормами. 
Маршрутный лист сопровождает партию деталеи по всем опе- 
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том, ориентирую". возможны отклонения от плана, возникающие 
в течение которого арий станков, невыходов рабочих, изменений 
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вследствие брака, 28. „шин, перебоев в снабжении и п. 
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чертежей КоНСтРУ" сстоятельствах первоначально намеченный 
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и нЕ значение организующего документа. Однако ме 
пла иться необходимые коррективы с учетом откло 

должны внос ра 
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Форма 13 





Деталь Партия Выдача А Вы маршрутных | выдача материалов 
с М И Г 
№. | вание | № | личе Дата | дабта | личе- | операщии | ГРИФ | Дата | личе- Гриф 
30.ТУ.76 г. 6 4 | 4711 | вкладыш 2 10 -- — а = Се р | с | ем | 3 

Операция ее Выдано Рабочий Принято ОТК се: 
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намеченного хода производства 
ТИВНО регулировать ХОД выполнения 
ются сменно-суточные планы-задания 
таких заданий час 
п суток о -мекь составляемых на каждую 
т ` : \ у 

стоящ «Е: — > —- я уточнение оперативных = “Ну пред- 
ных ра А саня освременная подготовка СТО Во НЫ 
ДЛЯ ВЫП дании на каждом рабочем мест мы 
жайшего дня. е в течение бли- 

Сменно-суточный план, как прави 


водственных участках плановиком (диспетче 

лем) совместно с мастером участка. В тех слу ром, распределите- 
звена планирования на участке нет, эту И то НИЗОВОГО 
новик-диспетчер планово-диспетчерского бюро ой аки пла- 
стера участка в составлении задания тем более ель зы 

Обычно такой план составляется в конце текущей смены на 
последующую или же (при суточных планах) в конце первой смены 
на вторую смену того же дня и на первую смену последующего. 

Основанием для составления сменно-суточного плана служит 
месячный план производственного участка; информация о фак- 
тическом ходе производственного процесса и особенно о дефи- 
цитных деталях, отсутствие которых по каким-либо причинам за- 
держивает весь дальнейший ход работы по плану; наконец, све- 
дения о наличии материалов, заготовок, оснастки, технической 
документации. 

Располагая всеми этими данными, плановик включает в сменно- 
суточный план прежде всего производство дефицитных деталей, 
затем отстающие детали, которые еще не задерживают дальнейшей 
работы, но создают угрозу выполнению плана, наконец, все про- 
чие детали, предусмотренные производственной программой на 
данный период времени. 

В сменно-суточный план могут включаться только те задания, 
которые обеспечены всем необходимым для их выполнения: мате- 
риалом, оснасткой, документацией. Это даем поры 
перед установлением сменного плана проверять его вать ре 
В ряде производств сменно-суточный план соста ео | 

. них остается на участке, а другои пере 
экземплярахя Одо, сриальную и инструментально-раз- 
дается последовательно, я `` и инструмент комплектуются 
даточную кладовые. ров» та а затем вспомогательные рабо- 
для выдачи в Пр ю с 


В имое на рабочие места. 
и — лужит одновременно и 
аким образом, 


заданием по оперативнои панк Фа 
По окончании смены мастер У 


т ег 
„ работе и передае 
о выполнение, и дальнейшей обработки. В ПДБ в учетных 
бюро (ПДБ) цех венного процесса, причем 
( 
графиках 


ход Производст 
; хоче ы м документом для ежеднев- 
: ЧНЬ 
сменно-сУуто 


служит ОСНОВНЫ 
ного диспетчерского С 


Си - ` о 
СТе МОЙ, позволяюще 


Й опе- 
месячного пл Оп 


ана, и яв- 


а 
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ло, составляется на произ- 


овещания У начальника цеха. 
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Рабочая карта 
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о Е 
Завед > - (или бригадира) Отделение Дата № мастера мена 
Рабочая карта 
№ Семенов И. Г. 4 30. Г\/.76 4 
№ рабочего (или Разряд О 
ара) рабочего Вид оплаты Разряд работы Деталь перация 
Описание работы 
137 Е У Сдельная У 4711 | 3 
Расценка 
м - вклады- Профессия нк На 1 шт. | На партию, На всю 
вы П—3, мин ия | руб. На 1 шт., руб. работу 
Токарь | 415 | 20 | 42 | 553 | 0—55 | 5—58 
`Прорабо- Нормиро- 
% Недо- Шифр ров а Зарплата Зарплата Всего 
Задано: Принято врак оплаты стача брака вы оби за годные за брак зарплаты 
о ЕЕ ОЕ ты 
орви ом ер ес а 
Мастер Техник-нормировщик ОТК | Учетчик № таксировщика № контролера 
Примечание. 








На обороте дается сетка для распределения заработной платы при бригадной работе. 
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За обороте дается сетка для распределения заработной платы при бригадной работе. 


АЛ ърммечам ме. 


\ 


ть сишиснаричие 


вв о ооо 


из основных 

Одна. р . ых задач оперативного планиров 
„ативный у` хода производственного проце рования — опе- 
‘чет охватывает наличие материалов сса в целом. Этот 


“ ‚т; т г > х — на скла | 7 ` ‚у 

продукции, а также ход работы в цехах и на 1Де, сдачу готовой 
В целях учета в ПДБ цехов е участках. 

- . ДИНИЧНОГО И мелкосерийного про 


изводств используют линейные графики (рис. 81), вк 

первичным док) ментам отмечают получение мате ры оторых по 

цесса и сдачу готовой продукции ^ материала, ход про- 
учет поступления материалов на ск 


требования материалов, поступающей со склада; хо} 

ЕЖЕ ‚ ход движения 
производства —— либо по нарядм (рабочим листкам), либо по 
сменно-суточному плану; сдача готовой продукции — по наклад- 
НЫМ. 

ЕН планирования заключается в том, чтобы регу- 
ЛИ льност 
и: и ПоиВОДСЕВЕННЫЙ ыы о текущего выполне- 
низации оперативного учета прот а пан 

роизводственного процесса вплоть 
до контроля выполнения каждой операции. Такой учет можно 
организовать либо на базе рабочих нарядов (рабочих карт), либо 
на основании сменно-суточных планов или сменных рапортов, 
либо на основании маршрутных листов. 

В первом случае при выдаче работы мастер обязан вручить 
рабочему наряд (рабочую карту, форма 14). По окончании обра- 
ботки детали вместе с нарядом (рабочей картой) передаются в бюро 
цехового контроля для приемки. В документе делается об этом 
соответствующая запись за подписью или печаткой контролера, 
после чего рабочий наряд передается в бухгалтерию для оплаты. 
Так как наряды поступают в бухгалтерию через ПДБ, то пред- 
варительно по ним в соответствующих графиках делаются отметки 
о выполненных операциях и обработанных деталях. Неудобством 
этого метода является большое количество нарядов, по которым 
приходится вести такого рода отметки. 

В некоторых цехах применяют безнарядную ным р 
труда. В этом случае основанием для учета выраоотки м 
сменно-суточные планы-отчеты, которые имеют все преимущ 


| окументов. . 
ыногострочные а за своевременным изготовлением готовои 


ения 
Для наблюд м сроков межцеховых передач, за обра- 


олнение 
продукции, за ВЫ сборочных единиц в цехах и за выполнением 


боткой деталей аций очень удобны специальные графики, на- 
отдельных ОПР. и, фактический ход производства. Наиболь- 
ел: отр обладают плановые календарные графики, на 
в оборот кущие отметки, так что совмещение предвари- 
которых делаются о графика с учетным дает наглядную картину 
тельного планово“ а в сопоставлении с планом. При этом могут 


вВОДСТВ $ 
в ПР азнообразные способы графических изображении. 
применяться | графика, характеризующего процесс комплекто- 
Пример Та 


показан на рис. 82. 
а 
вания Дет 


лад цеха ведется ПО КОПИИ 


ь ед сборкой, 
лей перед сооР 437 
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Шифр Наименование Дата 
детали полу-| Шт. Дата| Шт. 
чения 


Рис. 81. Линейный график изготовления деталей: над линейкой — порядковый номер операции, под линей- 
кой — нормированное время 
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Рис. 82. График комплектования деталей 








$ 9 Основные особенности 
оперативного планирования 
в серийном производстве 


Большая часть заводов текстильного машиност 

на основе серийных методов. ‘остроения работает 
В отличие от единичного в се 

ляется выпуск ряда машин повто 

цими, как правило, каждый раз 

временное изготовление всей но 

ственно, деталеи невозможно, 


щих выполнению деталеопераций. 


Возникает необходимость изготавливать детали партиями с перио- 


дическим их чередованием. 

Относительная устойчивость объектов производства, освоен- 
ный технологическии процесс, заранее разработанные нормативы 
и техническая документация дают возможность установить более 
или менее стандартный порядок прохождения серий машин и 
партий деталей в производстве. 

Этот порядок характеризуется регулярной повторяемостью об- 
работки партий деталей на одних и тех же рабочих местах через 
определенные промежутки времени. Таким образом, серийное 
производство ритмично по своей природе. И потому характер опе- 
ративного планирования серийного производства существенно от- 
личается от планирования единичного производства, 

Основной задачей оперативного планирования в этих усло- 
виях является организация последовательного и периодически 
возобновляемого выпуска серий изделий и обработки деталей 
партиями по заранее разработанному графику. Осуществление 
этой задачи обеспечивает выполнение заданного плана при наи- 


Й пуске про- 

более полной загрузке рабочих мест и равномерном вы у р 

ДУКЦИИ. 
. Серийное производство занимает промежуточное нра оби. 

единичным и массовым и потому В О бжаься 

И трудоемкости 
П кцпии, ее количества | к 
м ра (мелкосерийному), либо к массовому (кру 


серийному) производству. их особенностей оперативного планиро- 


Для рассмот рения во учай, когда в отличие от еди- 


; ий сл 

оторый средн | 

в прими ара В возникает повторяемость, но в отличие 
ничного пр 


ит в не- 
роизводства эта повторяемость еще не переход 
массового п р 


я деталей. 
зготовлени 
прерывность * ативно-произво 
ы: опер осо- 
Матодьчеь ФОР подства, разрабатываемые применительно К 2 
ах, ПР кретного предприятия, должны осно 
бенностям Ко 


| Й ической докумен- 
следующем. заранее разработанной техн 


иших, как за 
наличии его таких важнейших, 
1) на расходов (прежде вс 439 


дственного планирования 














труда и материалов) на все виды выпускаемых изделий, Дета. 
трат у2 - о 


ни ПЬ., 
вр рт. календарно-плановых нормативов, которые ЯВ. 


ляются основой Ее ева а Л 
жения производства. 

и Би атальНоетЬ : многооперационность, наличие разнообраз. 
ных технологических процессов, многотипность и неодинаковая 
сложность применяемого оборудования, а также другие особен. 
ности, присущие серийному производству, приводят к созданию 
в результате расчетов большого числа календарно-плановых нор: 
мативов, незначительно различающихся по абсолютной величине. 
Применение на практике таких нормативов, весьма близких один 
к другому, в серьезной степени затрудняет плановую и оператив- 
ную работу. Поэтому в серийном производстве, не в пример еди- 
ничному, возникает необходимость и имеются все предпосылки для 
создания и максимальной унификации календарно-плановых нор- 
мативов. 

Основные особенности межцехового планирования в серийном 
производстве сводятся к следующему. 

Годовая программа распределяется по периодам года в соот- 
ветствии с директивными сроками и с учетом наиболее рациональ- 
ной и равномерной загрузки. производства. 

Разнообразная номенклатура изделий распределяется таким 
образом, чтобы в производстве одновременно находилось воз- 
можно меньшее число операций. Это позволяет укрупнять серий- 
ность производства и вести работу оптимальными партиями. 

Движение производства определяется предварительными рас- 
четами календарно-плановых нормативов, которые кладутся в ос- 
нову разработки. календарных планов. Основными нормативами 
являются величина опережения и размеры оптимальных партий. 

Закрепление номенклатуры за цехами, участками и рабочими 
местами приобретает устойчивый характер в соответствии с их 
специализацией, однако на основе объемных расчетов может в от- 
дельных случаях применяться и временное межцеховое коопери- 
рование. | 

Применяемая система планирования — комплектная, но в не- 
которых случаях при небольшом разнообразии программы, от- 


носительной малодетальности изделия и больших размерах. вы- 
пуска — подетальная. 


При комплектных системах плани 
тывающим цехам составляется в ко 
ностей сборочного цеха, а заготовит 
ностей обрабатывающих цехов, при 


рования программа обраба- 
мплектах исходя из потреб- 
ельным — исходя из потреб- 
этом назначаются не только 
роки устанавливаются 


сроки выпуска, но и запуска партий. Эти с 
на основании нормативов опережений. 

В условиях постоянного закрепления но 
за участками и регламентации внутримесяч 
и выпуска партий внутрицеховое оперативно 
440 


менклатуры изделий 
ных сроков запуска 
с планирование про- 
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говорить 
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ное изго’ 








„зводства характеризуется тем, что ПДБ 
лирования комплектов по каждой по 
ливает количественные задания уч 
запускать детали оптимальными па 
тодике, изложенной в $ 76). 

В целях контроля деятельности Участков и соб 
новой дисциплины (обработки партий 
чествах соответствующих программе) 
так же как и в единичном, применяется 
вание. 

Характерной особенностью п 


Цеха посредством дета- 
ЗИЦИИ номенклатуры устанав- 
асткам. При этом стремятся 
ртиями (рассчитанными по ме- 


людения пла- 
деталей в сроки и в коли- 
в серийном производстве, 
сменно-суточное планиро- 


роизводственной структуры ме- 
ханических цехов заводов текстильного машиностроения является 
предметная специализация участков. При их наличии распределе- 
ние программы облегчается постоянным закреплением определен- 
нои номенклатуры деталей за каждым производственным участ- 
ком, что создает благоприятные предпосылки для ритмичной ра- 
боты. Создание и поддержание ритмичности в работе производ- 
ственных цехов, участков и рабочих мест и составляет одну из 
главных задач оперативного планирования серийного производства. 
Под ритмичностью здесь понимается закономерная периодич- 
ность запуска и выпуска определенных деталей, сборочных единиц 
и изделий либо закономерная повторяемость отдельных видов 
работ с соблюдением объемных и календарных соотношений, ха- 
рактерных для равномерной работы производственных подразде- 
лений. | . и 
мичности лег 
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Рис. 83. График загрузки группы станков по методу стандарт-плана 
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Одной из сложных задач оперативног 
ом производстве является обеспечение 
очных цехов, что может быть осуществ 
если Цехи-изготовители деталей будут 
первых, комплектно и, во-вторых, ритм 
ное наличие заделов между подающи 

Стимулом в реализации положительных сторон комплектной 
системы планирования является оценка деятельности цеха по так 
называемому коэффициенту комплектности. 

Система эта, реализованная Климовским машиностроительным 
заводом, использовавшим опыт ряда передовых заводов массо- 
вого производства, дала положительные результаты. 

Содержание системы заключается в следующем. На заводе 
применяется машино-комплектная система планирования. Сущ- 
ность ее, как было сказано выше, заключается в том, что каждый 
цех-изготовитель должен ежедневно передавать цеху-потребителю 
все детали, входящие в данные изделия. Так, если сборочный цех 
должен собрать в данном месяце 84 ткацких станка (порядковые 
номера от 300 до 384), т. е. в среднем (при 21 рабочем дне) четыре 
станка в день, то механический цех должен ежедневно подавать на 
сборку по четыре комплекта всех деталей, входящих в данный 
ткацкий станок. При этом должно учитываться опережение вы- 
пуска механического цеха относительно запуска в сборочном; так, 
если оно составляет 5 дней, то детали на собираемый в сборочном 
цехе станок № 300 должны поступать из механического на пять 


дней раньше. 
Зачет выполнения программы механическим или другим цехом 


определяется по коэффициенту комплектности К„, который опре- 
деляется по формуле 


о планирования в серий- 
равномерной работы сбо- 
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подавать их на сборку, во- 
ично, обеспечивая постоян- 
м и принимающим цехами. 
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определяемый как средне-арифметическое ежедневных Коэффи. 
ЕН коэффициент комплектности устанавливается П 
завода на квартал. Ежедневно за подписью начальника цеха 
экономиста подается рапорт в ПДО завода, который ведет Учет 
выполнения коэффициента комплектности по всем цехам Завода. 

Аналогичная система учета выполнения плана введена в цеха; 
для производственных участков, причем величину коэффициента 
комплектности определяет ПРБ и утверждает начальник цеха. 

С целью материального стимулирования введена премиальная 
система, при которой за увеличение коэффициента комплектности 
инженерно-техническим работникам цеха выплачивается премия, 

На рис. 82 показан пример учета комплектности деталей перед 
сборкой. 

Функции органов оперативного планирования цеха те же самые, 
что и в цехах единичного производства, однако методы приме- 
няются иные. 

Так, выписка материалов и полуфабрикатов со складов отдела 
снабжения осуществляется не по требованиям, а по системе ли- 
митов. Сущность этой системы заключается в том, что каждому 
цеху установлен лимит расхода материалов, который рассчитан 
на основе норм расхода, установленных бюро материальных нор- 
мативов отдела главного технолога. Лимиты определяются на 
основе цеховых производственных программ, копии которых на: 
правляются отделу материально-технического снабжения. В пре- 
делах установленных лимитов цех получает материалы по ‘спе- 
циальным ведомостям, каждая из которых открыта на определен- 
ный размер и марку материала (лимитным картам). 

Проверка обеспеченности производства технической докумен- 
тацией и оснасткой не представляет большой трудности, подобно 
тому, как это имеет место в единичном производстве, так как сама 


Проверка фактического уровня незавершенного производства 
Иначе, нежели в-единичном производстве, организуется учет, 
играющий важную роль в оперативно-календарном планировании. 


-`- Материалы, поступившие по лимитным ве 
отдела материально-технического снаб 
стрируются в карточках (форма 15). 
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ностью цеха материалами можно 
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Форма 15 
Цех Карточка учета материалов 
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Учет движения деталей в производстве осуществляется либо 
на основании сменно-суточных планов, в которых ведется учет 
выполнения операций, либо на основании маршрутных листов, 
которые выписываются на каждую партию обрабатываемых дета- 
лей и сопровождают эту партию от момента получения материала 
до сдачи готовых деталей на склад. | 

На некоторых заводах маршрутный лист служит и основанием 
для подсчета заработной платы рабочих. В этом случае она до- 


полняется графами, необходимыми для определения заработной 


платы. 
Значительно реже для учета хода производства и расчета за- 


работной платы применяются рабочие карты (наряды), так ах 
их выписка, хранение и перемещения требуют. значительного ко 


личортванон ий аготовок, деталей и сборочных единиц 
Ь ера оформляются комплектовочными ведо- 

й оизводст .. 

В ей в двух экземплярах а. 
мостями. Е я ОДИН экземпляр передается цеху ов 
цеха ерез склад или непосредственно цеху-потреби: 
Направляя (Ч я детали, цех-поставщик записывает их в свой 
телю) изготовленнь расписку получателя. Получатель, в свою 
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график учета материала 
ис. 84. Линейный гр ф -.. 
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5 устраняет недоразумения между получателем 

Такой порядок } зе запись получаемых деталей в ком. 
и поставщиком. р волне быстро проверить их наличиь 
а ыы поставок цехом-изготовителем. 
и степень И ие приемы организации оперативного пла. 

На ряде носа в комплексные системы, передовые 
АЕ Не В на достижение ритмичной работы и 
методы которых напр елей. В качестве такого примера 
высоких экономических показат ь а во 
можно привести систему, которая была разработан ервые 
успешно применена коллективом Новочеркасского электровозо- 
строительного завода. Она названа системой о 
ративно-производственного планирования и Получила д ЬНО 
широкое распространение в машиностроении. Е 

Сущность этой системы заключается в следующем. №\ногочис- 

ленная номенклатура изготовляемой предприятием продукции при- 
водится к условному изделию или условному комплекту. Для 
всех цехов и участков составляется единый сквозной план-график, 
для чего условно снимается с оперативного учета величина мини- 
мально необходимого задела. Задания доводятся до исполнителей, 
и контроль выполнения их осуществляется при помощи нагляд- 
ной картотеки пропорциональности. Составляется специальный 
график пропорциональности работы цехов и участков. 

Планирование по этой системе ведется по плану-графику 
(рис. 85), который составляется следующим образом: в верхней 
строке проставляются числа каждого месяца; в нижней строке — 
соответствующие номера сутко-комплектов. 

Размер суточного комплекта определяется суточной потреб- 
ностью деталей каждого наименования и называется условным 
количеством. Это количество определяется так: план выпуска каж- 
дого изделия умножается на количество данных деталей, приме- 
няемых в этом изделии. Полученные произведения суммируются 
и делятся на число рабочих дней в плановом периоде. 

На каждую деталь или сборочную единицу заполняется спе- 
пиальная карточка учета. В этой карточке содержится полная 
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Рис. 85. Картотека пропорциональности 
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Картотека пропорциональности (рис. 85) состоит из трех гори- 
зонтальных отделений, каждое из которых делится на ячейки. 
Число ячеек соответствует календарному числу дней в данном ме- 
сяце. Над каждым из горизонтальных отделений прикрепляется 
план-график таким образом, чтобы ячейки картотеки совпадали 
с соответствующими числами на графике. 

Необходимо ежедневно контролировать, чтобы не было карто- 
чек в ячейках левее с сегодняшней датой. Детали, карты учета 
которых находятся В ячейке с сегодняшней датой, должны быть 
сегодня же запущены в производство. Если на конец рабочего дня 
в ячейках, соответствующих сегодняшнему и более ранним ДНЯМ, 
окажутся карточки учета, необходимо выяснить, кто виноват в опо- 
здании запуска деталей в производство, и принять меры к лик- 


видации опоздания. 
Подобная система непрерывного планирования наиболее Ус- 


пешно применяется в крупносериином производстве. 
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Рис. 85. Картотека пропорциональности 
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Основной задачей оперативного планирования в этих усло. 
виях является организация и обеспечение непрерывного движения 
обрабатываемых деталей по операциям и выполнение этих опера. 
ций в заданном ритме. 

Методы и формы оперативного планирования массового про- 
изводства, учитывающие особенности каждого данного конкрет- 
ного предприятия, основываются на следующем: 

а) на наличии заранее разработанной технической докумен- 
тации, точно регламентирующей пооперационную технологию, 
а также пооперационных и подетальных норм затрат труда и ма- 
териалов на всю продукцию, выпускаемую предприятием; 

6) на системе календарно-плановых нормативов, среди кото- 
рых особое значение имеют подетальные нормы заделов. 


Наличие необходимых заделов является ‘важнейшим условием 
непрерывного и ритмичного движения производства и равномер- 
ного выполнения производственной программы. Для этого заделы 
должны находиться именно на тех операциях, на которых их 
наличие вызывается производственной необходимостью, их вели- 
чина определяется расчетами. 


Особенности межцехового планирования в массовом произ- 
водстве сводятся к следующему. Годовой выпуск распределяется 
равномерно или в нарастающем темпе по кварталам и месяцам, 
а затем по суткам и сменам. При этом возникает известное противо- 
речие между требованиями стабильности в организации поточ- 
ного производства и условиями работы социалистического пред- 
приятия, для которого характерно непрерывное нарастание вы- 
пуска. Это противоречие разрешается установлением минималь- 
ного периода, на который выпуск стабилизируется. Такой период, 
как правило, измеряется кварталом. 


В состав календарно-плановых нормативов входят расчетные 
величины такта и заделов, а также режима работы поточных линий. 
Цехам устанавливаются оперативные программы на квартал. 
Иногда такие программы выдаются цехам ежемесячно, однако это 
может оправдываться лишь условиями неустоявшегося производ- 
ства в период освоения новой машины. 


Применяемая система планирования — подетальная. Коли: 
чественные задания цехам рассчитываются по иормам заделов И 


распределяются в порядке ежедневного равномерного или сту“ 
пенчатого нарастающего выпуска. 


Внутрицеховое оперативное планирование в условиях жесткого 
закрепления деталей за поточными линиями характеризуется 
тем, что: 
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Контроль оперативной подготовки производства ведется по- 
детально, путем наблюдения за наличием заделов перед сборкой 
и на складах подающих цехов. 

Наблюдение за работой отстающих участков в цехах осуще 
ствляется в порядке непрерывного контроля изготовления от- 
стающих деталей. 
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Под диспетчированием производства понимается цен 
; [т] > Т Е + 
ванное оперативное руководство работой всех органов реет 
на основе систематического текущего учета и контроля их о 
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В обязанности диспетчера производственного участка входит: 
составление сменно-суточных заданий; распределение заданий по 
ее местам (если работа не закреплена); составление часовых 
графиков; оперативная подготовка произв - 'КО- 
де движением производства. РИ Е 

Диспетчер производственного участка подчиняется старшему 
мастеру и под его руководством распределяет работы, обеспечи- 
вает их всем необходимым, непрерывно контролирует ход произ- 
водства. 

Диспетчер ведет на участке оперативный подетальный и поопе- 
рационный контроль и учет хода производства, выполнения норм, 
простоев рабочих и оборудования. Он учитывает также брак, дви- 
жение поступающих на участок деталей, сдачу выполненной ра- 
боты. Все это дает возможность мастеру находиться постоянно 
в курсе дел на участке. Выполнение перечисленных функций дис- 
петчером — помощником мастера — освобождает последнего от те- 
кущих вопросов, дает ему возможность стать подлинным коман- 
диром своего участка. 

Существенной стороной работы диспетчера является преду- 
преждение нарушений бесперебойного хода производства. При 
возникновении отклонений от плана диспетчер в зависимости от 
характера этих отклонений либо самостоятельно ет ыы 
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А петчер завода работает под руководством глав- 
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ведется в еШ© Ем нехов. Схема работы общезаводской дис” 
нов р. дена на рис. 87. 
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Рис. 86. Схема работы диспетчера цеха 
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Оперативность КОН. 
троля в значительной 
мере усиливается ежед. 
невными диспетчерски. 
ми совещаниями, кото. 
рые и определяют от. 
правные данные для 
всей работы диспетчер- 
ского отдела в течение 
текущих суток. Эти со- 
вещания проводятся в 
следующем порядке. В 
начале утренней смены, 
ознакомившись с дан. 
ными оперативного уче- 
та за прошлые сутки, 
главный диспетчер вы- 
зывает к аппаратам дис- 
петчерского коммутато- 
ра всех руководителей 
заводских пПодразделе- 
ний (цехов и отделов) и 
выслушивает краткие 
сообщения о ходе работ 
и взаимных претензиях. 
Сообщения следуют в по- 
рядке, обратном ходу 
технологического про- 
цесса, т. е. начиная со 
сборочного цеха. Пре- 
тензии, которые можно 
удовлетворить — немед- 
ленно путем взаимной 
информации или распо- 
ряжением старшего дис- 
петчера, устраняются на 
данном оперативном со- 
вещании. Претензии же, 
требующие — предвари- 
тельного рассмотрения, 
согласования несколь- 
ких заинтересованных 


_ лиц и подразделений за- 


вода, заносятся в диспет- 
черский журнал и вкар- 
тотеку сроков и посту- 
пают под наблюдение ди- 
спетчерского аппарата. 
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Образец диспетчерского журнала приведен в форме 16. 

В диспетчерский журнал вносятся мероприятия, за испол- 
нением которых диспетчерскому аппарату необходимо. следить 
в течение ближайших суток. Таковы, например, аварийный ре- 
монт станка, внеочередное изготовление дефицитных деталей и их 
подача на сборку и Т. д. В картотеку сроков вносят мероприятия, 

ествление которых требует нескольких дней. 
вы» торые мероприятия требуют разбора обстоятельств и 

ее у же в том или ином цехе. Например, может явиться 
дих 5. проверки производственных возможностей цеха по 
нообдойяни забракованных деталей без сокращения объема 
БоопеИЕ программы. Мероприятия такого рода поручаются 

заданно, — куратору соответствующего цеха. 
ори информация о ходе производства, которая должна 
ыы основой работы диспетчерской службы, складывается 
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Образец. диспетчерского журнала приведен в форме 16. 


В лиспетчерский журнал вносятся мероприятия, за испол- 
робит диспетчерскому аппарату необходимо следить 


Таковы, например, аварийный ре- 
т станка, внеочередное изготовление дефицитных деталей и их 
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ечение ближайших суток. 
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Рис. 89. Диспетчерский пульт автоматизированного управления заводом 


из: а) текущего учета сдачи товарной продукции цехов (по наклад- 
ным или иным документам складов); 6) специального учета вы- 
полнения графиков изготовления ведущих деталей или же деталей, 
лимитирующих сборку; в) наблюдения за составом заделов дета- 
лей или запасов дефицитных материалов на складах; г) наблюде- 
ния и ведения графиков хода подготовки производства путем 
отметок на основании полученных рапортов; д) наблюдения за 
графиком ремонтных работ; е) наблюдения за планами работы 
отдельных цехов. 

Работа диспетчерских органов невозможна без специальных 
средств связи, позволяющих диспетчерам быстро соединяться 
с любым заводским подразделением. К числу таких средств связи 
относятся: 

а) диспетчерский коммутатор, имеющий свои телефонные 
точки во всех заводских подразделениях и соединяющийся через 
систему цеховых коммутаторов с участками цехов: 

6) поисковая сигнализация, представляющая собой аппара- 
туру, которая при помощи световых сигналов помогает быстро 
найти нужного работника на территории завода и немедленно 
связаться с ним; 

в) учетная аппаратура, передающая автоматически на пульт 
диспетчера информацию о количестве сданной продукции или 
работе и остановках оборудования и т. п. 

В работе диспетчерской службы применяется также фототеле- 
графная аппаратура для передачи различных текстов, таблиц, 
графиков, схем, рапортов, распоряжений, отчетов и других 
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сведений. Некоторые образцы 
рис. 

За последнее время на некото 
левизионная аппаратура, 
ственно наблюдать за деяте 
лений. Особенно успешно 
зована на предприятиях, г 
на обширной территории 
наблюдать за работой т 
лений. 

На рис. 89 показан диспетчерский пульт машиностроительного 


завода. Классификация ‘основных технических средств диспетчи- 
рования представлена на рис. 90. 


Этой 
ОЙ аппаратуры приведены на 


$ 82. Применение математических методов 
и вычислительной техники 
в оперативном планировании 


Нормативно-плановые расчеты, составление производственных 
программ, их корректировка — трудоемкая работа, поэтому боль- 
шое значение приобретает внедрение в практику оперативно- 
плановой работы современных методов механизации вычислений. 
На смену традиционным конторским счетам и арифмометрам при- 
ходят электрофицированные счетно-клавишные, счетно-печата- 
ющие и другие современные средства вычислительной техники, 
которые экономят труд плановиков и ускоряют процесс вычис- 
лений. | 

Передовые предприятия для целей оперативного планирова- 
ния пользуются услугами машиносчетных станций. При этом 
довольно легко преодолевается сложность создания календарных 
нормативов движения производства, расчетов загрузки и пропуск- 
ной способности производства. | 

На рис. 91 приведена схема технологического процесса расчета 
на счетно-перфорационных машинах календарно-плановых нор- 
мативов изготовления унифицированных деталеи. 

Применение счетно-перфорационной техники позволяет а 
тить трудоемкость, чить качество, ускорить разработку 
произв а я поперитняном планировании занимает учет, 

Важное банов регулирование производства. Беспере- 
КО О пеха обеспечивается непрерывным кон- 
бойная, рабо, ия заделов. Одновременно с этим выявляются и 
тролем состоя“ возникающие в цехах неполадки, что может быть 
ликвидируют” при максимально-оперативном руководстве. 
эффективно й оперативности можно добиться только при условии 
=. ПОДИ" овременной вычислительной техники, которая позво- 
и быстр обрабатывать большие потоки информации и прини- 


шения, 
наилучшие ре 
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Рис. 90. Основные технические средства диспетчирования 
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Рис. 90. Основные технические средства диспетчирования 
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Рис. 91. Схема технологического процесса расчета календарно-плановых нормативов 
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В процессе он кнех ооо Чеобх.. 
димость быстрого НА ОП Е а - ЭПРеделе. 
ние оптимальных партии запуска а ана ы = „аиболе» 
рациональное закрепление деталеи роже Ио стами ит - 
Для этого необходимо применение спец : атематически, 
методов и выполнение значительного объема ВыЧиСлительныу 
работ, которые могут быть реализованы лишь при помощи быстро. 
действующих электронно-вычислительных машин, 

При составлении производственных программ и определении 
производственных мощностей цехов и предприятия в целом про: 
водятся сложные расчеты. Выполнение этой работы оказывается 
настолько трудоемким, что в практике обычно удовлетворяются 
приближенными решениями. Только применение электронно- 
вычислительной техники позволяет проводить вариантные расчеты 
производственной программы с разными сочетаниями номенкла- 
турных заданий, вариантные расчеты потребных ресурсов и 
выбора оптимальных решений. 

Механизация и автоматизация плановой работы позволяет 
значительно ускорить ее выполнение и более оперативно решать 
вопросы максимального использования ресурсов и повышения 
эффективности производства. Применение счетно-перфорационной 


Однако повышающиеся требования к планированию приво- 


Обработка информации автоматизируется, число ошибок при 


позволяет легко 
переходить от одних расчетов к другим, что соз 


дает предпосылки 
для комплексного решения планово-учетных задач ред 


Большое преимущество ЭВМ заключается и в том ЧТО ОНИ 
имеют запоминающие устройства, способные хранить большой 
объем исходных данных, промежуточных результатов вычисле- 
нии и окончательных итогов. ЭВМ наряду с арифметическими 


дсиствиями могут выполнять и логические операции, что крайне 
важно для нахождения оптимальных решений . 





——ы ыыы ^^ 


_ Зан _ й 7 + 





Глава ХИ 
ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ 


$ 83. Сущность, задачи 
и объекты технического контроля 


Программа Коммунистической партии Советского Союза опре- 
деляет всемерное повышение качества промышленной и сельско- 
хозяйственной продукции как одну из важнейших народнохо- 
зяйственных задач: «Систематическое повышение качества про- 
дукции является обязательным требованием развития экономики. 
Качество продукции советских предприятий должно быть значи- 
тельно выше, чем на лучших капиталистических предприятиях». 

Качество продукции, так же как ее количество и себестоимость, 
представляет собой важнейшую категорию, регулируемую госу- 
дарством. Если еще недавно стоял вопрос о системе контроля 
качества, системе обеспечения качества, то теперь, на современном 
этапе научно-технической революции, эта проблема рассматри- 
вается как система управления качеством. 

Качество продукции формируется на всех стадиях создания 
продукции: оно задается планом, определяется стандартами, 
закладывается в процессе научных изысканий, конструкторских 
и технологических разработок и проектирования, осуществляется 
в процессе производства И, наконец, и В 
эксплуатации. На всех этих стадиях стандарты, ; одетый > к 
том системы управления каче, щения качества 
ние, предопределяя планомерность проц 


и (рис. . 
продуваж качества выпускаемых изделии предопределяет 
_ производственных мощностей, экономию 


зование 
лучшее исполь лива и энергии и, в конечном итоге, повы- 


ов, ТОП 
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Система допус- технологически- Рис. 92. Влияние стандартизации на ка* 
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казателем качества продукции 
КЦИИ, Т. е. такое ее свойство 
Ю себестоимость изготовления 
араметров машины. 


атационной важне} 
еишим показате; 
будет соответствие машины ее назначению. Применительно : = 


стильным машинам это соот 
стве продукции (пряжи, пена: ор ар 
еж отовляемых при помощи 
данного ооорудования; в производительности машины: в ее эко- 
номичности, отраженной в себестоимости пряжи и ткани выпу- 
скаемых при ее помощи. Себестоимость, являясь ды 
показателем, включает и другие показатели, к числу которых 
следует отнести расход двигательной энергии, стоимость обслу- 
живания машины и др. К эксплуатационным показателям отно- 
сятся также надежность машины (отражающаяся на расходах 
на ремонты и подналадку) и долговечность (отражающаяся на 
размерах амортизации). 

Единого показателя качества, характеризующего любую кон- 
струкцию, установить нельзя, так как, с одной стороны, суще- 
ствующие конструкции весьма различны по назначению и, с дру- 
гой, — в одном показателе не могут быть сконцентрированы 


Рис. 92. Влияние стандартизации на ка* 
чество продукции 
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ЗЕЕ все параметры разнохарактерных машин. 

3550 Качество изготовления той или иной конструкции находит 
ЕН выражение в чертежах и технических условиях. Всякое нарушение 
: ны чертежей или технических условий, по которым изготовляется 
. ® 


машина, следует рассматривать как брак производства. 
Борьба за высокое качество машины, борьба с браком в про- 
изводстве является важнейшим народнохозяиственным делом. 
Борьбу за повышение качества продукции и ликвидацию брака 
должен возглавить прежде всего мастер. Вообще за качество 
продукции отвечает весь производственный Ире ла, 
так как брак может возникнуть из-за неудовлетворительной работы 
любого подразделения завода как следствие дефектов конструк- 
ции машины, норАнвОНаЬ ности тАлНолотичеокова процесса или 
Й ии производ ь 
ве в ищем: нее отгрузку потребителю только 
качественной продукции, на заводах существует специальный 
ган — 0/дел технического контроля, в функции которого вхо 
ы- ыявление, учет и анализ брака, предупреждение его возник- 
еде непосредственное участие в проведении мероприятии, 
ие ных на повышение качества продукции. 
Я есдый контроль осуществляется как в основных, так 
Те омогательных цехах и службах. При этом проверяются 
рее изводственные процессы и условия их протекания. 
фи машин в эксплуатации проверяется при ее испыта- 


потребителя и на основании рекламационных претензии. 
ниях У «= 
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Объектами технического контроля являются: а) основные и 
вспомогательные материалы, поступающие на завод; б) полу- 
фабрикаты как поступающие со стороны, так и изготовляемые на 
заводе; в) детали в процессе их изготовления; г) готовые детали: 
д) сборочные единицы и изделия в процессе их сборки; е) готовые 
изделия; ж) оснастка всех видов как в процессе ее изготовления, 
так и готовая; 3) качество ремонта (технологического оборудова- 
ния); и) упаковка и консервация готовых изделий; к) комплект- 
ность готовой продукции; л) хранение материалов, комплекту- 
ющих изделий, деталей и готовой продукции на складах завода 
и цеха. 


$ 84. Классификация видов технического контроля 
и его функции 


Технический контроль на машиностроительном предприятии 
можно рассматривать с разных точек зрения. 

В зависимости от контролируемых свойств объекта контроль 
может быть визуальным, геометрическим (размерным), качествен- 
ным (механическим, физическим, химическим, металлографиче- 
ским) и технологическим. Под визуальным понимается контроль, 
осуществляемый путем осмотра. Таковы, например, осмотр по- 
ступающего на склады завода листового материала, предвари- 
тельный осмотр изготовленных в механическом цехе деталей 
с целью установления внешних пороков (царапин, забоин, тре- 
щин) перед проверкой размеров. Под геометрическим понимается 
контроль правильности полученных размеров, осуществляемый 
при помощи различного рода измерителей. Механический, физи- 
ческий, химический и металлографический виды контроля отно- 
сятся к так называемому качественному контролю. При их по- 
мощи определяется ряд физических свойств изделий (ПЛОТНОСТЬ, 
теплопроводность и т. п.), химический состав вещества и его 
соответствие заданному; определение структуры и фазового со- 
става металлов, установление марки металлов; определение на- 
грузок, испытания на прочность, износостойкость и т. п. 

Свойства продукции, характеризующие качество продукции: 
надежность, безотказность, долговечность, ремонтопригодность, 
сохраняемость, транспортабельность, прочность и др. — выяв- 
ляются при соответствующих испытаниях и оцениваются опре- 
деленными показателями в заданных условиях. 

По месту проведения контроль может быть лабораторным, 
производственным, эксплуатационным. 

Примером лабораторного контроля могут быть все методы 
качественного контроля. В общезаводских лабораториях проводят 
контроль химического состава, исследования микро- и макро- 
структуры и т. д. 

Примером производственного контроля мог 
деталей в процессе их изготовления, проверк 
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ченных размеров чертежам (геомет 
изготовленного полностью ткацк 
на стенде и т. п. 

Примером эксплуатационного контроля является накопление 
данных о работе машины у потребителя 


По организационным формам осуществления технический кон- 
троль может быть стационарным И летучим (скользящим). При стТаА- 
ционарном контрольный персонал работает в постоянном пункте, 
специально оборудованном для этой цели. Стационарный контроль 
применяется для приемки готовой продукции сравнительно не- 
больших габаритов, при проверке большого числа одинаковых 
объектов или при условии применения измерительных инструмен- 
тов или аппаратов, требующих стационарного их положения. 
Примерами такого контроля могут служить контрольные посты, 
включаемые в поточные линии, контроль готовых деталей в меха- 
ческом цехе, рентгеноскопия в литейном цехе и т. п. 

Летучий (скользящий) контроль осуществляется контрольным 
персоналом во время обхода (по заранее разработанному мар- 
шруту) рабочих мест. Этот контроль проводится при приемке 
крупных изделий, которые нецелесообразно или затруднительно 
перевозить на контрольные пункты, а также при проверке каче- 
ства деталей или изделий простыми и легкопереносимыми изме- 
рителями, при проведении предупредительного контроля, напри- 
мер, первой детали, обработанной после наладки станка, ит. п. 

Примером такой организации технического контроля может 
служить контроль наладки револьверных станков и автоматов 
в механических цехах. Очень часто обе формы контроля осуще- 
ствляются на участках одного и того же цеха. Гак, в механиче- 
ском цехе окончательный контроль готовых деталеи — кВа 
ный, а проверка качества отдельных операции может оыть Л 
р характеру применяемых средств отчий о 
ручным (т. е. таким, когда ДЛЯ его проведения пр ру 
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муке = м электроконтактные приборы, и, наконец, 
рычание качество детали проверяет контрольный 
пы машина для контроля и сортировки поршневых 
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так как его проведение требует значительного времени, 
бъема знаний, навыков и опыта контрольных работ- 
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По времени проведения контроль может ОЫТЬ ЧОСтОянным, 
если продукцию проверяют систематически по мере изготовления, 
или периодическим, если продукцию контролируют через опре- 
деленные промежутки времени. В последнем случае часть продук: 
ции, изготовляемая в интервалах времени между проверками, 
остается вне контроля. 

По охвату продукции технический контроль может быть сплош- 
ным и выборочным (статистический). При сплошном контроле 
проверяются все детали по всем параметрам. Гакой контроль 
применяется в том случае, если технологическое оборудование 
(например, универсальные станки) не обеспечивает однородности 
изготовляемых деталей; для деталей высоко ответственных по 
точности обработки; при сборочных процентах из деталей, не 
обладающих взаимозаменяемостью; после операции, на которых 
создаются базовые поверхности для последующей обработки. 

Выборочный (статистический) контроль заключается в про- 
верке заранее установленного количества из партии обрабаты- 
ваемых деталей и применяется для малоответственных деталей, 
отбраковка которых возможна на последующих стадиях изго- 
товления продукции (например, во время сборки); если оборудо- 
вание обеспечивает достаточную однородность изготовления де- 
талей; после операций, не влияющих на последующие операции 
технологического процесса. 

Так, в механическом цехе выборочный (статистический) кон- 
троль применяется при изготовлении деталей на автоматах, 
причем он проводится, как правило, после переналадки или 
подналадки автомата, т. е. в целях проверки последней. В штам- 
повочном цехе проверке на выборку подлежат геометрические 
размеры штампованных деталей, так как штамп должен обеспе- 
чить идентичность получаемых размеров, и на качество деталей 

может повлиять только износ штампа. В литейном цехе выбороч- 
ный контроль проводится при проверке химического состава 
материала отливок. 

С точки зрения охвата операций контроль может быть опера- 
ционный и выборочный (групповой). Операционный контроль 
осуществляется путем проверки детали после выполнения каждой 
операции технологического процесса. Он осуществляется там, 
где возникает необходимость обеспечения высокой точности изго- 
товления или сборки изделия. Операционный контроль осуществ- 
ляется и в тех случаях, когда детали направляют на проме- 
жуточный склад для хранения до следующей операции. 

Выборочный (групповой) контроль применяется после выпол- 
нения ряда операции, в случаях, когда в технологическом про- 
цессе непосредственно следует друг за другом несколько мало- 
ро чет или не влияющих друг на друга операций. 
Ми отл осуществления контроль может быть 
ВХОДНЫМ ко о мои челове оц ь бек еек “вы 
г ‚ осуществляемый до выполнения 
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подачеи в механический цех, детали, О В 
еек перед поступлением в сборочный цех ит. д. | 
же рмь м ем м осуществляться самим 
ром и специальным контрольным рвы ни 
$ персоналом — браковщиками, 
контролерами, контрольными мастерами. 

По сфере действия контроль может быть производственным 
(контроль производственного процесса и его результатов на ста- 
дии изготовления продукции), технологическим (контроль режи- 
мов, характеристик, параметров технологического процесса), 
процесса проектирования (конструкторской документации на ста- 
дии разработки продукции) и эксплуатационный. 

При выборе видов контроля необходимо иметь в виду, что 
они в решающей мере зависят от типа производства и от кон- 
структивных особенностей продукции. 

В табл. 82 показаны основные элементы организации и тех- 
нологии контроля в производствах разных типов. 

Характер продукции будет оказывать определенное влияние 
на организацию технического контроля. Так, средства контроля 
для точных изделий должны отличаться повышенной точностью; 
для деталей, требующих высокой чистоты обработки, должны 


применяться специальные приборы; проверку изделии, очень 
сложных по конфигурации (при прочих равных условиях), Дол- 
и квалификации и т. д. 


Й 
жен выполнять работник высоко | 
Однако разнообразие видов технического контроля, диктуе- 


мого особенностями конструкции и типом производства, не влияет 
на функции, осуществляемые контролем на предприятии. 
Основной и ведущей функцией технического контроля является 
предупреждение брака. Для этого организуют технический кон- 
ы качества материалов, полуфабрикатов, готовых изделии, 
р ==>. (как изготовляемой, так и находящеися в эксплуатации}, 
ее их на склады завода. Технический контроль в процессе 
рорьоиточь” может быть летучим, выборочным, периодиче- 
про 


ским И Т. Д. 


Выборочный ( 
ических методов. 


статистический) контроль проводится с помощью 
Статистические методы позволяют не 


Т | | 
ии контрол ировать качество изготовленнои продукции, но 
ТОЛЬ т 
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Габлица 82 
Организация технического контроля в основном производстве 
ни сч.“ т 
Тип производства 
ПиН ——_—_—_—_ы 
Элементы организации ь Крупно- Е 
Единичное Серийное серийное \ассовое 
р а, |. аа г. а а они со 
Разработка техноло-| В исклю- Только Для всех деталей И 
гических процессов кон- чительных для ответ- процессов 
троля случаях ственных 
деталей и 
процессов 





Е А ИЗ т ТЯ 


Средства контроля Универ- Универ- Специаль- | Специаль- 
сальные сальные ные и уни- ные 
и спе- версальные 
циальные 


ЕТКС ИИ СЗАО —_—_—___д 


Квалификация персо- Очень Высокая 


Высокая (наладчики 
нала 


высокая аппаратуры и измерите- 
лей, руководящий кон- 
трольный персонал) 


—— о 


Невысокая Низкая 
(браков- (браков- 
щики) щЩики) 
Охват продукции | Сплошной | Сплошной Выборочный и сплош- 
(деталей) и выбо- НОЙ 
рочный 
м О Е ЕОс ПН Зе ВАО К 
Охват операций Единич- Единич- Групповой и единич- 
НЫЙ НЫЙ И НЫЙ 
групповой 


рофилактического порядка 


а ходом технологического 
процесса и соблюдением технологической ДИСЦИПЛИНЫ. 
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деталей, так и всего изделия в авы д 
стандартность, неизменность и повторяем, эт 
ществления производственного процесса: о ыы 
мой оснастки, однородность материа 

ческих процессов и в особенности 
картами режимов обработки и т. 


Третьей функцией является / 
рн качества изделия. При о ыы 
эксплуатационный контроль. Наблюдение за нить. пен 
машин у потребителя, результат анализа обнаруженных === 
ладок и дефектов могут послужить богатым материалом для ние 
неишего повышения качества продукции. 

Четвертой функцией технического контроля является про- 
верка качества продукции, осуществляемая на всех стадиях ее 


изготовления, и на основе этой проверки учет и анализ брака 
как пятая функция. 


ого необходима 
°х условий осу- 
днотипность применяе- 
ла, неизменность технологи- 


предписанных тех нологическими 
Де 


$ 85. Организация контроля качества материалов 
и полуфабрикатов 


Качество материалов, необходимых для изготовления машин, 
отражается не только на качестве изделий, но и на всей органи- 
зации производства. Дефекты материалов и несоответствие их 
ГОСТам, выявленные в ходе обработки, дезорганизуют произ- 
водственный процесс, заставляют возмещать забракованные детали 
новыми, что затягивает сроки изготовления изделий. Чтобы 
избежать этого, надо подвергать все материалы, поступающие 
на завод, строгой качественной проверке. С этой целью на мате- 
риальных складах завода организуют ячейки технического кон- 


троля. 


Все материалы, поступающие от поставщиков, должны иметь 


сопроводительные документы (сертификаты), в которых чай 
ваются основные технические параметры материала и их недаий 
ствие ГОСТу или Бей реке се ВЫ согласованным завод 
Ман о анащия некачественного материала 
в пооизводствокназаскладе проводится техническая проверка 

р нности поступающих материалов. | 
добре ключается в выявлении соответствия поступив 

Эта проверка че: сертификату; контроле формы и размеров 
шей партии матер внешней поверхности материалов с целью 
материала; осмотр” оверхности, наличия волосовин, трещин 
мик. о роты оков: выявлении химического состава ма- 
и дру» вые свойств, твердости, микро- и макро- 
териала, его меха 


структуви" ти от требований, предъявляемых к материалу, 

В зависимос > изготовления деталей, для которых он пред- 
и от особое чо, проверяемые параметры и проводится 
назначенуо опрей® 469 











сплошной или выборочный контроль этих параметров. Так, для 


прутковой стали, предназначенной для токарных автоматов, 


одним из важнейших условий является прямолинеиность и сост. 


ветствие диаметра поперечного сечения заданным условиям, 
Оба эти параметра проверяются при сплошном контроле. Х имиче. 
ский состав материалов проверяется выборочно, как и твердость 
материала. 

В зависимости от масштаба и типа производства, а также мето- 
дов технического контроля, принятых для проверки тех или иных 
параметров, применяются и различные инструменты. Гак, при 
проверке небольших партий металла можно пользоваться универ- 
сальными измерителями, а при возрастающих масштабах произ- 
водства следует применять специальные скобы и шаблоны. Неко- 
торые контрольные операции, к числу которых следует отнести 
проверку химического состава, проверку внутренних дефектов, 
металлографический анализ, выявление механических свойств 
металла, должны проводиться в специальной лаборатории. 

Весь годный материал должен маркироваться и расклады- 
ваться по маркам и размерам на стеллажах. Весь забракованный 
материал должен немедленно удаляться со склада. 

Выдача материала из склада в производство осуществляется 
с визой контролера, заверяющего правильность отпущенного 
материала. 

Завод использует полуфабрикаты (отливки, поковки, штам- 
повки) своего производства либо поступающие по кооперации. 
В первом случае технический контроль проводится в соответ- 
ствующем цехе-поставщике, во втором — на общезаводском цен- 
тральном складе. 

Технический контроль качества отливок, поковок и штампо- 
вок должен включать проверку геометрических размеров массы 
деталеи по чертежам, внешних качеств, химического состава и 
механических свойств. 

Проверка геометрических размеров деталей может быть сплош- 
ная или выборочная. Применение того или иного метода опре- 
деляется технологическими способами изготовления полуфабри- 
ката. Гак, применение свободной ковки или отливки в землю 
вынуждает проверять все геометрические размеры детали. 

Горячая штамповка или отливка в кокиль, либо литье ПОД 
давлением позволяют контролировать геометрические размеры 
выборочно, так как штамп, кокиль и пресс-форма обеспечивают 
получение идентичных внешних размеров деталей. Очевидно, вы- 
борочная проверка требуется только после многократного ис- 
пользования штампа, кокиля или пресс-формы. 

Проверка внешних качеств материалов (наличие трещин, по- 
ристости и т. п.) должна быть сплошной, а внутренних — в за- 
о рерни. Тис 
нок р р кое просвечивание загото- 
вл, роль внутренних качеств может быть сплошным. 





бюро 1 
и ИМЕ 
стерск 
величт 
неско. 
ходим! 
отраж 
тах; < 
(содер 
употр. 
НОЛОГ] 
текста 





ладь- 
анный 


тяется 
ННоГо 


штам- 
›ации. 
ответ- 
и цен- 


гампо- 
массы 





Проверка химического 


состава, а равн | 
г. ) ны на › - о меха] ‘ких а 
обычно производится выборочно. <чических свойств 
. ‚ ` ч 
некоторых сл\ Ч И | 
р е ‚> случаях при обнаружении отступления проверяе- 
мых отливок от установленных ряе 


ыы технических ус 
рекомендованы меры исправления например. 
у 
или покрытие поверхности спе 
нения внешних дефектов. 


Технический контроль для малых по 
ляется стационарным, а для очень громоздких по конфигурации 
и крупных деталей организуется летучий контроль. 

Контроль качества изготовления полуфабрикатов в заготови- 
тельных цехах завода осуществляется цеховой ячейкой техниче- 


ского контроля, подчиняющейся начальнику технического кон- 
троля завода. 


ловий могут быть 


имер заварка, пропитка 
циальными мастиками ДЛЯ устра- 


размерам заготовок яв- 


$ 86. Контроль качества изготовления деталей 
в механических цехах 


Для контроля качества в механическом цехе организуется 
бюро цехового контроля, подчиняющееся начальнику ОТК завода 
и имеющее во всех производственных подразделениях цеха (ма- 
стерских, участках) своих представителей, а при значительной 
величине этих участков — контрольные ячейки, состоящие из 
нескольких контрольных работников. 

Для правильной организации контрольных операций необ- 
ходимо устанавливать четкий технологический процесс контроля, 
отражающийся в специальных контрольно-технологических кар- 
тах, содержащих краткое описание метода, порядка проверки 
(содержание контрольной операции), перечень инструментов, 
употребляемых при проверке. В некоторых случаях такие 2 
нологические карты контроля оформляются в виде эскизов (без 
мя текстильного машиностроения по, 
применяется стационарный контроль в соединении с лет} = 
| этапах операционного и приемочного контроля пр 
Е ионарных рабочих местах контроля. Исключение 
веряются на ет детали, как, например, барабаны для 
СОС станины прядильных машин и т. п., которые 
чесальных машин, е их обработки. На участках, где применяются 
проверь и автоматы, болыное значение приобре- 
ольверные станки ИЛ , 


= чий контроль, целью которого является проверка ка- 
ь_ ое после наладки или подналадки станка или после 
чества д 


ой его работы, которая угрожает расстройством станка, 
длительн но. и возникновением брака. Летучий контроль для 
Е ее весы первой детали применяется и на других опе- 
проверки в евиего цеха. При этом контролер проходит по 
рациях ет и проверяет первые детали партии, изготовлен- 
рабочим ва тем самым предупреждая возникновение брака 
ные рабоч правильной наладки. 


вследствие м 
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Все детали, изготовленные в механическом цехе и предназна. 
ченные для сборки, должны пиднерратыея ме 'роверке 
подлежат геометрические размеры, ЧИСТОТА ООО аВНИ 
покрытия и т. п. Приемочный контроль, все да оруаеун как 
стационарный, может ето тех же етих гвенных 
участках, где проверяют качество деталеи в процессе их изготов. 
ления, либо перед складом готовых деталей 


$ 87. Контроль качества сборки 


Объектом контроля в сборочном цехе служит качество: а) со- 
единений и креплений деталей, образующих комплект; 6) соеди. 
нений и креплений отдельных комплектов в сборочные единицы: 
в) соединений и взаимного положения сборочных единиц, обра- 
зующих машину в целом; г) всей машины в сборе и соответствие 
ее техническим ‘условиям; г) внешнего вида изделия. Технический 
контроль в сборочном цехе должен осуществляться непосред- 
ственно на рабочих местах, где собирают отдельные сборочные 
единицы и машину в целом. На большинстве заводов текстиль- 
ного машиностроения сборку машины поручают отдельным бри- 
гадам, поэтому работники технического контроля должны быть 
постоянно связаны с соответствующими бригадами и контроли- 
ровать их работу непосредственно в процессе изготовления сбо- 
рочных единиц или сборки машины в целом. Качество изделия 
должно определяться и при последующем испытании машины 
на ходу. При этом выявляются не только недостатки сборки, но 
и необходимость отладки машины. 

В текстильном машиностроении проверка (на заводе-изгото- 
вителе) каждой машины для некоторых конструкций, отлича- 
ющихся большими размерами (прядильные, чесальные машины 
и т. п.) исключается, поэтому завод сдает их потребителям сбо- 
рочными единицами, а контроль осуществляют выборочно по 
однои машине из изготовляемой партии. 


$ 88. Аппаратура для технического контроля 


На заводах текстильного машиностроения для контроля наряду 
с измерителями обычного типа применяют специфические кон- 
трольные средства. К числу измерителей обычного типа можно 
отнести средства для измерения длины (штангенциркули, микро- 
метры, штихмассы, предельные калибры и т. п.); для измерения 
углов (угольники, угломеры, оптические угломеры и т. п.); для 
проверки прямолинейности и плоскостей (лекальные и повероч- 
ные линейки, поверочные плиты и т. П.), ДЛЯ измерения резьб 


(резьбовые шаблоны, калибры, шагомеры, проекционные при- 
боры и т. п.). 


При больших масштабах п 


роизводства и необходимости особо 
точного контроля применяете 


я специальная аппаратура, напри- 
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уер приборы для измерения резьб, проекторь 
симетры И Т. И. ры, специальные пас- 


В массовом производстве ИСПОЛЬЗ 


боры для проверки качества деталей (наприме 

верки поршневых колец, шариков для НЫ автомат для про- 
а также датчики, встроенные в станки и рбрлннена ИВ Ы 
ющие станок по достижении нужного аб тически выключ 


у 


мени Е специфичных для текстильного | 
строения, прежде всего следует отнести приборы аж 
вибраций веретен. В лабораторных а 
служит виброграф Г. Н. Захарова, основанный на Ия целям 
: лектри- 
ческом способе и спроектированный и изготовленный 
ВНИИЛТЕКМАШе. Для определения виб пет 
рации веретен в завод- 
ских условиях и на текстильных фабриках применяется ручной 
виброметр типа РВВ, позволяющий производить измерения 
вибрации веретен не только на стенде, но и ‘непосредственно на 
машинах. 

Для балансировки таких деталей текстильных машин, как 
била, трепала, быстроходные барабаны, используется прибор 
Колесникова, который состоит из виброскопа резонансного типа, 
выпрямителя и стробоскопического осветителя. 

Для измерения напряжений, усилий, моментов и мощностей 
в лабораторных и производственных условиях применяют раз- 
ные механические и электрические приборы, в том числе механи- 
ческие динамометры для определения усилий торможения чел- 
нока в челночной коробке и статические сопротивления при вра- 
шении коленчатого вала ткацкого станка. 

С внедрением пружинных нагрузок на нажимные валики 


необходимо обеспечить регулировку и наладку системы ие ом 
на валики. Для этой цели применяют специальные приборы, 


например прибор конструкции Колбасина, в котором = же 
ствием нагрузки происходит некоторая деформация пла ;= 
причем величина этой деформации регистрируется по ИНДИ 


тору. ля замера силы трения бегунка 
ет ряд приборов д 

Суета лайки вытяжного прибора прядильных и 

ы = аппарат, используемый на Пензенском завод 

прим 


СТ оения. ых 
стильнот_ серы нености и горизонтальности поверхностеи, 


а -ве тика ие 
Провер» = ротяженность, может производиться сталь 


ю п : | 
имеющи» ЛЬ птягиваемой параллельно проверяемо" поверх 


о ОИ 
НФ ее для точности проверки используется микроскоп 
ности. Бури» условий, обеспечивающим высокое качество Ам 

ним родукции, является состояние контрольно-измерит®- 
зяйства завода. 


ние единства 

оддержа 
ре надлежащими ИЗМ 
ВО поящая перед органами тех 


уются автоматические п ри- 


а- 


меры и тем самым обеспечение произ- 
ерителями — такова одна из задач, 


нического контроля завода. 
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Таблица 854 ое 












Схема поверок измерительных приборов завода меР 

о ———————щ—о—о——о—о_одыыыоыоыААААЕ 

алиби БИбИЩОЙ | Примерный перечень ние 

Характер Сроки Кто проверяет | поверяемых измерителей док) 

поверки еее 5 рабы ного 
ственная ные сроки митета стандар- | НЫ ) р ры и 
тов Совета Мини- | измерительные прибо- 

поверка стров СССР ры, применяемые для | 

проверки градуировки оу 

мер и измерительных ре 

приборов, находящиеся дуЮ 

на заводе (основные на- абс 

боры плоско-параллель- Ре 

ных концевых мер дли- ЛИ 

ны, образцовый штри- ете 

ховой метр, образцовая пред 

шкала, образцовый на- ‘ОЛ 

бор угловых мер ит. п.) По 

| при! 

| ном 

Обяза- Один раз в год ЦИЛ и КПУ, Все подчиненные ме- | 
тельная которые зареги-| ры и измерительные 
стрированы и | приборы (микроскопы 






имеют разреше- | измерительные, универ- 
ние органов Ко- | сальные и инструмен- 
митета стандар- | тальные, —измеритель- 
тов, мер и изме- | ные машины, различные 
рительных при-| индикаторные приборы, 
боров микрометры, угловые 
И меры и улитки ит. п.) 


. НЙ! Ты. №. 














Периоди- Сроки устанав- ЦИЛ и КПП Все меры и измери- 

ческая ливаются диффе- тельные приборы, нахо- 
ренцированно дящиеся в эксплуата- 
для каждого из- ЦИИ 






мерителя — один 
раз в 6, 3, 1 ме- 
сяц, в 2 недели, 
| неделю 


— р Нин р 


- М Для решения этой задачи при отделах технического контроля 
ов организуется центральная измерительная лаборатория (ЦИЛ), 
а в цехах создаются контрольно-поверочные пункты (КПП), 
которые в установленные сроки в строго регламентированном 
порядке проверяют все измерительные средства завода. 
Согласно правилам Государственного комитета стандартов 
Совета Министров СССР все меры и измерительные п ме Ы 
применяемые на машиностроительном заводе, и Но 
дарственной обязательной и периодической поверкам. С . 
этих поверок приведена в табл. 83. ет 
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те 

пы 
ер- 
ен- 





езультаты пове 3: 

р у гы поверок записывают в паспорт, котор 
постоянно д :я гГВУующим документом отража орый является 
мер и измерительных приборов жающим состояние 


а годный измерите’ ы 
Волны. измерительный прибор выдаетс 


нием результатов периодической 
диче поверки. Он явл 
: ляется разовым 


документом, подтверждающим пригодность данного изм 
ного сроотва на определенный период действия ыы 


я аттестат с указа- 


У 89. Учет и анализ брака 


Па всех этапах технического 
результаты проверки качества м Ай ии и 
дующим образом. Рабочий п преда являе ие 
работанных деталей или сбо Л 

. , рочную единицу вместе с рабочим 
листком, подписанным мастером '!. Подпись мастера должна сви- 
детельствовать не только об окончании работы, но и о качестве 
предъявляемой продукции. Контролер проверяет качество вы- 
полненной работы и делает в рабочем листке отметку о количестве 
принятых деталей. Одновременно он производит запись в контроль- 
ном журнале, имеющемся на каждом контрольном пункте. 

В том случае, если часть деталей оказывается негодной, кон- 
тролер делает соответствующие отметки в рабочем листке и в жур- 
нале и в трех экземлярах выписывает акт о браке. В этом акте 
помимо общих сведений о детали (ее наименования, номера чер- 
тежа и т. п.) указывается число забракованных деталей, винов- 
ник и причины брака. Один экземпляр акта о браке вместе с за- 
бракованными деталями направляют в специальное помещение 
(изолятор брака), а второй экземпляр — в бухгалтерию для 
удержания определенной суммы с виновника потерь, вызванных 
браком. Третий экземпляр передают в планово-диспетчерекое 
бюро цеха для выписки нового материала и запуска в производство 
дополнительного количества деталеи взамен забракованных. 

Акт о браке, поступивший в изолятор, затем направляют 
в отдел технического контроля, и он служит для анализа. причин 
ии того чтобы при анализе брака выявлялись не только кон- 

|. иновники, но также виды брака (например, дефекты 
и” нептние дефекты и т. п.) и общие причины брака (не- 
раз материалы, недостатки конструкции, нарушения 
качестве! процесса и т. п.), применяется специальный 
технолог ея пример которого дан на рис. 93. По этому 
класс т акте о браке проставляют условные шифры 
ка и виновников брака. 
прич" езультате анализа следует не только классифицировать 


б ; по причинам и виновникам, но и намечать в масштабе цеха 
ра 

ча В том случае, если у' 
И маршрутным картам, 


— 


ет производства ведется по сменно-суточным планам 
они служат первичным документом для контроля. 
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Рис. 93. Классификатор брака сборочного процесса рующ. 
. ЦИОНН 

или всего завода мероприятия для сокращения брака и полной его 
ликвидации. Гакими мероприятиями могут быть проведение тех- проду 
минимума для рабочих цеха с целью повышения их квалификации, устан: 
усиление контроля чертежей, совершенствование технологических испол. 
процессов и т. д. уровн 
Анализ брака и сводная оценка его удельного веса производятся Ко 
либо в стоимостном выражении, либо по трудоемкости. Ществ 
качес” 
$ 90. Система бездефектного изготовления продукции 
и сдачи ее с первого предъявления 
На многих заводах текстильного машиностроения получила а 
распространение система бездефектного изготовления продукции Орг ‹ 
и сдачи ее с первого предъявления. я ан: 
Сущность этой системы заключается в следующем: рабочие 2 их 
и мастера могут предъявлять продукцию органам технического Юз 
контроля только тогда, когда они сами убедились в том, что изде- а 
лия не имеют ни одного дефекта и полностью соответствуют тех- _Чайны 
нической документации. разме 
Контролер при обнаружении первого дефекта в предъявлен- 


ной продукции прекращает приемку и возвращает ее исполни- `® 

телю. Вторичное предъявление деталей, узлов и изделий может Е. 

быть произведено только по записке руководителя цеха. 
Удельный вес продукции, сданной рабочим с первого предъяв- 


лепияя служит. основанием для начисления. премии. согласно спе- 
циальному положению, 
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Рис. 93. Классификатор брака сборочного процесса 


или всего завода мероприятия для сокращения брака и полной его 
ликвидации. Гакими мероприятиями могут быть проведение тех- 
минимума для рабочих цеха с целью повышения их квалификации, 
усиление контроля чертежей, совершенствование технологических 
процессов и т. д. 

Анализ брака и сводная оценка его удельного веса производятся 
либо в стоимостном выражении, либо по трудоемкости. 


$ 90. Система бездефектного изготовления продукции 
и сдачи ее с первого предъявления 


На многих заводах текстильного машиностроения получила 
распространение система бездефектного изготовления продукции 


Ул. (ттт: мл ба а 


При этой системе гла; | 
другим руководящим тие инженеру, начал | 
запрещается оформлять в срно-техническим раб ьнику ОТК и 
изделий, изготовленных с печ мути мель завода 
куче ттащив. мин утвержденной тох =. 
ниче- 


Эффективность системы заключает 
качества продукции привлечено вн о 
приятия. Система основана на же имание вс 
ской дисциплины и неуклонн стком 
ментации. ОМ выпол 


Дальнеишее развитие системы 6 
продукции, успешно применявшейся пена: За д трех 
Ленинграда, Свердловска и других 5+ заводах Саратова, Москвы, 
ние в предложенной передовыми ородов, нашло свое выраже- 
области комплексной системе упра предприятиями Львовской 
Сущность системы заключается : рик причем иная 
увязанных между собой технических комочек Не СобнбнАНИ 
и организационных мероприятий, проводимых | ри 
стием трудящихся на всех ах ФОМрОВИНИУ КОНВОЙ 18 
еда производстве и эксплуатации изделий. 

ся система базируется на заводских стандартах, регламенти- 
рующих не только технические, но и экономические, и организа- 
ционные мероприятия, направленные на повышение качества 
продукции. Примером последних могут служить инструкции, 
устанавливающие порядок действий и ответственность каждого 
исполнителя в работе по достижению высокого технического 
уровня, надежности и долговечности продукции. 

Комплексная система является вкладом трудящихся в 0СУ- 
ществление основной задачи десятой пятилетки — пятилетки 
качества и эффективности. 

$ 91. Использование математических методов 
в техническом контроле 


ь СВОЙСТВ изготовляемых деталей обязывает 
го контроля следить в процессе производства 
Однако при больших масштабах выпуска на 


ом, что к вопросам 
его коллектива пред- 
соблюдении технологиче- 
нении технической доку- 


Неоднородност 
органы техническо 
за их качеством. 
это затрачивается много труда. 

Причины неоднородности продукции обычно делят на слу- 
чайные, вызывающие отклонения от нормальных свойств ИЛИ 
размеров как с положительным, таки с отрицательным знаком, 
и на причины систематические, действующие в большинстве слу- 


чаев односторонне. 
Примерами перв 
одность свойств исходного материа 
ности станков, примерами же вторых 
инструмента, смешение упоров и Т. П. . 
чайных и система- 


Постоянное наблюдение за причинами слу 
еских отклонений от норм точности, проводимое В целях 
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ых в машиностроении могут служить неодно- 
ла и индивидуальные особен- 
являются износ режущего 
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Рис. 94. Классификация методов статистиче- 
ского контроля 
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предупреждения возникновения брака, позволяет вести борьбу 
с браком еще до появления последнего, т. е. контролировать сам 
процесс изготовления изделий. 

Особенно эффективным методом предупредительного контроля 
является применение выборочного (статистического) контроля. 

На рис. 94 приводится схема классификации методов стати- 
стического контроля. Он базируется на основных положениях 
теории вероятностей и в первую очередь на статистических методах 
выборочных наблюдений. 

По характеру выборок статистический контроль делится на 
контроль малыми и средними выборками. Под выборкой или вы- 
борочной совокупностью понимается обследуемая часть объектов, 
данные о качестве которой распространяются на всю партию, кото- 
рая в данном случае рассматривается как генеральная совокуп- 
НОСТЬ. 

Контроль малыми выборками осуществляется тремя методами: 
параметрическим, характеристическим и косвенным. К пара- 
метрическому относятся методы контроля, при которых оценка 
качества продукции производится с помощью средних величин, 
вычисленных по выборочным данным. В этом методе есть две разно- 
видности: методы средней и размаха, медиан и размаха. Эти 
параметрические методы требуют заполнения двух точечных 
диаграмм, одна из которых изображает численные значения раз- 
махов каждой выборки, а другая — изменчивость значений вы- 
к борочных средних. о величине размахов судят о степени рассея- 
Ив ния признаков качества, по изменчивости средних — об уровне 

| настройки процесса. 
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Рис. 94. Классификация методов статистиче- 
ского контроля 
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| Средней и размаха 


предупреждения возникновения брака, позволяет вести борьбу 
с браком еще до появления последнего, т. е. контролировать сам 
процесс изготовления изделий. 

Особенно эффективным методом предупредительного контроля 
является применение выборочного (статистического) контроля. 
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уетров, а на абсциссе указывают о. 
бразцов или выборок. Че вы 
0 рез середину 
горизонтальная линия, ордината КОТ я 
‘данное значение параметра качества их представляет собой 
‚сположены еще две горизонтальные м Ниже этой линии 
ветствует максимально допустимому (ве еее ро 
пуск), а другая минимально допустимом мех иже 
И (нижний технический еее начению проверяемого 
часток диаграммы т 
орон р ‚ заключенный между ними, называется 
На график наносятся еще две горизонтальные ли б 
к центру, чем границы допус Это — гербе а 
уска. Это — верхняя и нижняя кон- 
трольно-предупредительные границы (ВКПГ и НКПГ.. Их назна- 
чение состоит в определении качеств очередной выборки. Если 
все значения проверяемого параметра укладываются между этими 
контрольно-предупредительными границами, значит, рассеяние 
размеров или свойств изделия находится во вполне допустимых 
пределах и не только выборка, но и вся партия представляет собой 
; годную продукцию (рис. 95). 
Характеристическими следует называть такие методы, при 
| которых качество продукции оценивается непосредственно по 
измеряемым характеристикам качества, Эти методы более доступны, 
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более просты, при их аа заполняют не две, а ЛИШ, 
ную диаграмму. 

р фин оный такие Методы» при которых качество 

продукции оценивается с помощью косвенных показателей (ме. 

тоды группировок, оценка по баллам, оценка по проценту брака). 

Предупредительный контроль с помощью средних выборок 
отличается от упомянутых выше методов тем, что наряду с хро. 
нологическим он иллюстрирует одновременно и количественное 
распределение признаков качества. Этот метод позволяет почти 
совсем избежать математической обработки полученных данных. 

Организация статистического предупредительного контроля 
требует тщательной подготовки, заключающейся: в обучении 
контрольного персонала методам статистического контроля, в вы- 
боре объектов предупредительного контроля, в выборе форм 
и средств контроля, в разработке документации, а в дальнейшем 
и в установлении объема выборки и периодичности проведения 
контроля для каждого объекта. 

Подготовив все необходимое для осуществления статистиче- 
ского предупредительного контроля (выбрав объект, установив 
периодичность, заполнив контрольную карту для точечной диа- 
граммы), осуществляют проверку деталей, а результаты заносят 
на карту. 

Обработка и анализ полученных результатов позволяют су- 
дить о качестве осуществления технологического процесса и при- 
нять меры для предотвращения брака. 


$ 92. Организация аппарата 
технического контроля 


Аппарат технического контроля на заводах текстильного ма- 
шиностроения построен следующим образом: работники техниче- 
ского контроля, независимо от того, на каком рабочем месте они 


работают, подчиняются начальнику отдела технического кон-. 


троля завода, который, в свою очередь, подчинен непосредственно 
директору завода. 

Для осуществления возложенных на него функций началь- 
ник ОТК имеет заместителя, измерительную лабораторию, бюро 
учета и анализа брака, начальников бюро цехового контроля 
(БЦК) или старших контролеров по цехам. Начальники БЦК 
возглавляют штат контролеров и браковщиков, закрепленных 
за производственными участками. 

Преимущество такой организации заключается в централиза- 
ции функций, причем ответственность за качество выпускаемой 
продукции возлагается не только на производственников, но и на 
специальный орган, работники которого не подчиняются руково- 
дителям цехов, являющихся непосредственными исполнителями 
производственной программы, 
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$ 93. Задачи инструментального хозяйства 


Технологические процессы сов 
ного производства характеризую 
нообразных инструментов, прис 
настки. 


Стремление к максимальной замене ручного труда машинным 
и внедрению поточных методов производства вызывает необхо- 
димость применения различного рода оснастки на всех стадиях 
производственного' процесса. 

Выполнение заводом программы зависит не только от коли- 
чества занятых на производстве рабочих, но и от производитель- 
ности применяемого оборудования, от насыщенности технологи- 
ческого процесса наиболее совершенной оснасткой. Качество 
изготавливаемых машин зависит не только от квалификации ра- 
бочих, но и от характера и совершенства оснастки, имеющейся 
в их распоряжении. Расходы на изготовление оснастки в настоя- 
щее время составляют 12—17% себестоимости продукции. 

Задачами инструментального хозяйства завода являются: 

а) бесперебойное снабжение завода оснасткой надлежащего 
качества и в сроки, обеспечивающие нормальный ход производ- 
ства; 

6) обеспечение своевременной подготовки производства но- 
вых изделий и технологических процессов; 

в) поддержание оснастки, находящейся В 
в работоспособном состоянии; 

г) рациональном обслужив 
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Ра ааа _ Пр одолжение табл. 84 
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Г всех тв В табл. 84 показаны возможные варианты распределения функ- 
ций инструментального хозяйства между отдельными производ- 
—— ственными звеньями. 
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оснастка должна быть простои и дешевой как ь. ЭКСПлуз. 
Зе изготовлении — эго означает вы ыы Наибо. 

изготовления, простоту ко. 
струкции, применение нормализованных Ни - и Все это 
не должно отражаться на уменьшении сро ой, т осна. 
стки, при прочих равных условиях оснастка должна быть дол. 
говечна. 

При конструировании отдельных видов оснастки возникают 
дополнительные требования. Гак, при конструировании режу- 
щего инструмента следует учесть соответствие инструмента ре- 
жиму обработки и типу станка и наибольшую производительность 
и стойкость инструмента. 

С точки зрения экономичности и простоты организации инстру- 
ментального хозяйства особо важную роль играет сокращение 
номенклатуры оснастки путем ее нормализации. 

Нормализации должны быть подвергнуты материалы, кон- 
структивные формы, типоразмеры, технологические процессы 
изготовления, а также требования, предъявляемые к качеству 
оснастки. Нормализация позволяет сократить число обращаю- 
щегося в производстве инструмента, заменить несколько типов 
одним и тем самым упростить планирование и изготовление ин- 
струмента; сократить номенклатуру применяемых для изготов- 
ления оснастки материалов, что упрощает систему материально- 
технического снабжения инструментального хозяйства и систему 
хранения, выдачи и ремонта оснастки; сократить запасы инстру- 
мента на складах; типизировать процессы изготовления оснастки, 
ускорить ее изготовление и освоение и, наконец, упростить раз- 
работку технологических процессов изготовления деталей основ- 
ной продукции. 

Нормализация приспособлений нашла выражение в создании 
конструкций таких приспособлений, которые могут быть исполь- 
зованы в различных вариантах путем комбинирования отдельных 
деталей. Помимо удешевления самого приспособления и сокра- 
щения сроков его изготовления, возможность заблаговременного 
изготовления отдельных деталей (фиксаторов, зажимов, хомутов, 
стоек и т. п.) позволяет использовать данное приспособление 
при переходе на другой тип машины. 

Такого рода нормализация особенно эффективна в серийном 
производстве, каким является текстильное машиностроение, где 
изготовление специальных приспособлений при малом масштабе 
выпуска экономически нецелесообразно. 

Примерами нормализованных приспособлений служат: уни- 
версально-сборные приспособления (УСП), универсально нала- 

живаемые приспособления (УНП) и агрегатированные перенала- 
живаемые приспособления (АПП). Все они состоят из нормаль- 
ных деталей, обладающих полной взаимозаменяемостью, высокой 
прочностью и износоустойчивостью. Из таких деталей собираются 
любые компоновки — для всех видов механической обработки, 
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сборки, сварки и контроля. 
новки разбираются. 
Заводской комплект элементов УСТ 
кругообороте, который включает сб 
плуатацию их на станках, разборку 
вторную сборку ит. д. Это ЦИКЛИчЧнНОе пей 
короткие сроки и с малыми затратами с и. Я 
ответственную часть технологической о ра 
Необходимым условием применения таких ай производства. 
пособлений является четкая организация ни реывного ар прис- 
сборки и подачи компоновок на рабочие места с нева отт 
ным возвратом выполнивших свою функцию сборных п ыы 
лений для переборки и использования на бе Е 
новках. Компоновки собирают квалифицированные сборщики- 
наладчики. Они разрабатывают конс } 


трукции и одновременно 
собирают компоновки по чертежу детали, минуя проектирование 


приспособления на бумаге и обычный длительный путь прохож- 
дения заказа на изготовление его в металле. 

Так все детали УСП (Климовский машиностроительный завод) 
по выполняемым в приспособлениях функциям можно разбить 
на семь групп: базовые, опорные, направляющие, прижимные, 
крепежные, установочные, разные детали. 

Из общего числа 15 000—25 000 деталей, входящих в состав 
комплекта УСП, базовых деталей насчитывается 1%, опорных — 
10%, установочных — 14%, направляющих — 3%, прижимных — 
4%, крепежных — 60%, разных — 6% (в зависимости от особен- 
ностей производства удельный вес отдельных групп может коле- 
баться). 

Участок УСП Климовского машиностроительного завода 
(рис. 96) подчинен начальнику цеха мелких серии, где В ес 
ном применяются компоновки. Участок занимает площадь 26 м“. 
Комплект деталей из 17 000 шт. хранится в специально изготов- 
ленных стеллажах аптечного типа (с ВЫДВИЖНЫМИ ящиками). 
Для выверки размеров в помещении установлены а 
плиты. Сборщики снабжены сом. обв ме- 
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генциркулем и ес ноет собирают на верстаках, 
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Существуют два спот чертежу детали. 
непосредете нон анну бо Нм (900—97%) производится 
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без монтажных схем. ое ие а ы: либо в начальный период 
сложных и ответственных отр 5: щиков еще недостаточен опыт 
освоения системы УСТ кора 
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Рис. 96. Участок универсально-сборочных приспособлений Климовского машино- 
строительного завода 


к сокращению цикла освоения и выпуска машин. Так, на проекти- 
рование одного приспособления средней сложности затрачивается 
в среднем 16—20 ч, а на его изготовление 120—150 ч. В этом уча- 
ствуют пять-шесть цехов и отделов, 30—35 исполнителей. В итоге 
средняя сумма затрат на изготовление специального неразбор- 
ного приспособления средней сложности на заводе составляет 
75 р. При системе УСИ приспособление собирают за 1,5—3 ч 
после подачи заявки. Таким образом, срок изготовления приспо- 
собления сокращается в 50 раз, а общий цикл подготовки произ- 
водства новой машины (при применении 35—50% компоновок 
из УСП) в 1,5—2 раза. Средняя стоимость одной сборки-компо- 
новки на заводе составляет 1 р. 63 к.; 

6) сэкономить металл; на изготовление одного специального 
приспособления средней сложности расходуется 20—30 кг ме- 
талла. На создание же заводского комплекта УСП, состоящего 
из 17 000 деталей, затрачивается 7—8 т металла, но служит этот 
комплект 19—15 лет. 

Если завод в течение года применяет 2000 неповторяющихся 


приспособлений, то экономия металла в год составит 39,2 т 
8000 кг 
(20.2000 — \^_ лет) = 40 000 — 800 — 39,2 т; 

в) высвободить квалифицированных рабочих и оборудова- 
ние инструментального цеха, занятых до внедрения УСП изго- 
товлением специальной оснастки; 

г) сократить объем проектно-конструкторских и чертежных 


работ по подготовке новых изделий; 
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$ 95. Классификация и индексация инструмента 


Рациональная организация инструментальног 
включая планирование потребления оснастки ь 
готовительных мероприятий. Важнейшим из Н 
сификация и индексация оснастки. 


а иотрумем ‚а целью распределить все 
оснастки получил особый ин р Зе. 

: ° декс (условное обозначение). На- 
пример, по характеру использования инструмент можно разделить: 
на нормальный, т. е. употребляемый на различных операциях, 
для изготовления разных деталей; на нормализованный — упо- 
требляемый на ограниченном числе операций и деталей (в преде- 
лах данного завода), наконец, специальный, предназначенный 
для одной конкретной операции при изготовлении определенной 
детали. 

По целевому назначению инструмент может делиться на изме- 
рительный, вспомогательный, слесарно-монтажный и обрабаты- 
вающий. Далее, если взять только один класс обрабатывающего 
инструмента — режущий, то все его разнообразие можно свести 
к ряду подклассов (по характеру выполняемых операций): резцы, 
фрезы, пилы, сверла, развертки, зенкеры, протяжки В. ад 

Каждый из этих подклассов может, в свою очередь, быть раз- 
бит на ряд груп в зависимости от характера инструмента; группы 


могут быть разбиты на подгруппы в зависимости от непосредствен- 


ного использования инструмента, подгруппы — на секции в зави- 


симости от конструкции инструмента и т. Д. 
В практике машиностроения существуют три основные си- 
стемы индексации: цифровая (порядковая, серийно-порядковая 


еская) и смешанная. 
и лесятичная). буквенная (мнемонич т 
я Я ино-порядковой системах инструмент 
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редь, каждый класс раз. 
бивается на 10 подклас. 
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новных разновидностей 
тт 98 За ЗОРИН в пределах класса, каж. 

ны | дый подкласс — на 10 
Е групп в зависимости от 
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и т. д. Пример такой 
индексации ДЛЯ Под- 
класса резцов = дан 
в табл. 85. 

Буквенная, или мне- 
моническая, система по- 
строена по этому же 
принципу, но цифры за- 
меняются начальными 
буквами соответствую- 
щих слов. Например, 
резцы обозначаются бу- 
квой Р, фрезы Ф и т. д. 
Дальнейшее деление на 
подклассы, группы, под- 
группы основано на том технол 
же принципе, что и в — Вся 
предыдущей системе, но для но 
инструмент обозначает- логе. 
ся не цифрой, а соответ- Све 
ствующей буквой. Недо- возмо 
статком обеих этих си- 
стем являются трудно- 
сти запоминания ИН- 
дексов. 

Наиболее употреби- 
тельна смешанная си- 
стема, в которой ис- 
пользуются как цифры, 
так и буквы. Индексы 
в этом случае запоми- 
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редь, каждый класс раз. 
бивается на 10 подклас. 
сов в зависимости от ос. 
новных разновидностей 
в пределах класса, каж. 
дый подкласс — на 10 
групп в зависимости от 
характера инструмента 
и т. д. Пример такой 
индексации ДЛЯ под. 
класса резцов — дан 
в табл. 85. 

Буквенная, или мне- 
моническая, система по- 
строена по этому же 
принципу, но цифры за- 
меняются начальными 
буквами соответствую- 
щих слов. Например, 
резцы обозначаются бу- 
квой Р, фрезы Ф и т. д. 
Дальнейшее деление на 
подклассы, группы, под- 
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же принципе, что и в 
предыдущей системе, но 
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ствующей буквой. Недо- 
статком обеих этих си- 
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сти запоминания ИН- 
дексов. 

Наиболее употреби- 
тельна смешанная си- 
стема, в которой ис- 
пользуются как цифры, 
так и буквы. Индексы 
в этом случае запоми- 
наются легче. 
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контроль расходования Инструмента: 
инструмента на основе лимитов и 56 
сов инструмента в кладовых. ы 
Составление каталога Решает ряд задач. О `обх 
нормализации оснастки, так ке а" н необходим 
на заводе; облегчает труд технологов ( 
сведения об оснастке, уже обра 
ное — облегчает опреде 


ЛОМ и по отдельным 
ЛИМИТОВ На инструмент 
организация учета выдачи 
печения ПОСТОЯННЫХ запа- 


ДЛЯ 
дения о ее применимости 
{= ИЗ каталога можно Получить 
ющейся в производстве), а глав- 


ление потребно 
- сти завода в оснастк 
Каталог-ценник составляется на все виды применяемой 


на заводе оснастки: инструмент, приспособления, штампы . 
В и Для м создаются специальные карточки. рые 
нам. и о пень зан вы ках помещаются следую- 

ие оснастки, материал, эскиз 
конструкции, наименование детали и операции, на которых она 
применяется, стоимость (для покупных инструментов по ценни- 
кам, а для собственного производства — по калькуляции). Ката- 
лог должен непрерывно пополняться новыми видами оснастки 
по мере ее внедрения или изменяться по мере изменения конструк- 
ций, вводимых в производство, в соответствии с разработанными 
технологическими процессами. 

Всякое изменение оснастки, аннулирование ее или введение 
для новых деталей машин должно немедленно отражаться в ката- 
логе. 

Составление такого подробного и исчерпывающего каталога 
возможно в производстве с относительно стабильной и тщательно 
разработанной технологией. В том случае, когда в производстве 
этого нет, или когда частые изменения объекта приводят к по- 
стоянной переделке технологии, каталоги инструмента разрабаты- 
ваются методом средней оснастки. 

В основе этого метода лежит установление заводом (В резуль- 
тате наблюдений за работой отдельных станков) Са 
менклатуры применяемого на данном станке инструмента. ть 

менклатура режущего инструмента мо 
для токарного станка но проходные 
жет быть сведена к следующему: резцы всех видов ‘пр 


подрезные, резьбовые ит. д.), сверла, развертки, сы на 
ит. п. Естественно, что конкретная номенклатура будет р 
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Зная число и типы станков И ев мест и имея ОТЧетные 
ланные об оснащенности их о Е ‘составить 
каталог оснастки, применяемой на заводе, которыи будет менев 

ем в первом случае. ; 
и сына является базои, а, которой 
можно рассчитать годовой расходный и оборотный (эксплуата- 
ционный) фонды инструмента. 

Под годовым расходным фондом инструмента понимается такое 
его количество, которое должно быть израсходовано по нормам 
в течение данного года на изготовление всех изделий согласно 
заданной программе. Под оборотным (эксплуатационным) фондом 
понимается такое количество инструмента, которое необходимо 
иметь на заводе в каждый данный момент для обеспечения нор- 
мального и бесперебойного хода производства. 

Расчет годового расхода инструмента осуществляется тремя 
методами: по нормам износа инструмента, по методу средней 
оснастки и по статистическим данным за прошлые периоды вре- 
мени. 

В основе первых двух методов лежат данные о времени работы 
инструмента до полного его износа, выраженные в машино-часах. 
Время работы инструмента до полного его износа зависит от двух 
причин: стойкости инструмента {. и количества переточек дан- 
ного инструмента до полного его износа 4. В свою очередь, коли- 
чество переточек д зависит от величины допустимого стачивания 
режущей части инструмента [ и величины слоя, снимаемого за одну 
переточку 4. 

Для режущего и абразивного инструмента под стойкостью 
понимается основное технологическое время, в течение которого 
данный инструмент работает между двумя смежными переточ- 
ками (заправками). Для измерительного инструмента под стой- 
костью следует понимать количество измерений, которое может 
быть сделано данным измерителем за счет его износа на | мк 
при измерении изделия и при точно установленном состоянии 
измерителя и промеряемого изделия. 

Стойкостью штампа называется его способность выдерживать 
определенное количество штампо-ударов, равное числу полезных 
двоиных ходов ползуна пресса в течение промежутка времени 
между двумя перешлифовками (заточками) рабочих частей штампа, 
когда он дает продукцию нормального качества. 

Стойкость инструмента зависит от разнообразных факторов; 
так, для режущего инструмента — от конструкции инструмента, 
материала инструмента и обрабатываемой детали, режима обра- 
ботки и т. п. 

Полный износ любого инструмента, выраженный в часах его 
работы, может быть установлен по формуле 
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1 ‘о, © величина допустимого стачивания завис очи А ее 
М) ы ЛОВКИ, либо от ДЛИНЫ резца (ва рей: ные ЛИОО ОТ высоты ГО- 
Нос о, держателе), а для резцов в. а гом части, зажимаемой в резце- 
1. нструмент изнашивается быстрее вследст : ИНК: 
[о чин: Из-за плохого качества, ноль оорбноЕ фи пртит = 
у сви обращения со стороны работающих и т. п. С учетом случайной 
о -% убыли формула будет иметь следующий вид: | | 
з [ 
НИ ь ах (= Е 1) —= 1) 2 
работ р я 
ас где ы — коэффициент случайной убыли. 
ИТ От дву нЕ хе к если есть возможность переделать инструмент 
Точек дан о жа > это бывает с перековкой резцов, в формулу 
еДЬ, КОЛИ. ниструмента — и КОВ увеличивающий срок службы 
Тачивания д ок примет вид 
"оЗа тн) = (= р Пра 
О КОСТЬЮ где \) — коэффициент увеличения срока службы благодаря пере- 
которого ковкам или переделкам. 
переточ В заводских условиях определение нормальной стойкости 
од со = каждого вида инструмента при его многообразии затруднительно, 
е можт — вследствие чего пользуются данными специальных нормативов 
| № стойкости инструмента и количества его переточек. 
НИ Стойкость и износ измерительного инструмента зависит от 
мы ряда факторов: класса точности инструмента, проверяемого номи- 
нального размера, материала инструмента и характера его термо- 
живат, обработки, степени чистоты обработки рабочих поверхностей 
пезных инструмента, материала измеряемой детали и т. п. Полный износ 
емен! измерительного инструмента лимитируется допуском на износ. 
ТАМА Таким образом, полный износ измерителя, определяемый 
| числом измерений, есть функция допустимого числа измерении 
коро” | до износа на 1 мк и допуска измерителя на ИЗНОС. 
мен?’ Пользуясь данными о сроках службы инструмента, зная про- 
^ 00° грамму и машинное время, можно подсчитать по каждой данной 
: операции число потребного режущего инструмента по формуле 
1 
их" М = 7 Е 


где №, — расход режущего инструмента, Шт.; й, — годовая 


программа данной детали, ШТ, #, — машинное время обработки 
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Таблица 


Часы 


Количе- 


чество 
часов 
работы 


Пример расчета количества потребного инструмента на год по методу средней оснастки 
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данной детали на операции, где приме. 
няется данный инструмент, мин: Т 
срок службы инструмента, ч; {— Число 
одновременно работающих инструмен- 
тов данного типа. 
Пример. Рассчитать число торцевых фрез 
(© = 125 мм (со вставными ножами), необходи- 
мых для обработки склиза правого ткацкого 
станка при годовой программе 75 000 шт. Норма 
машинного времени на обработку 0,136 мин. 
Срок службы фрезы до полного износа 75 ч, ко. 
эффициент случайной убыли 0,05: 
0,136.75 000 


—60.75.0 95. = 2,38 фрезы. 


М№ри = 
Принимается три фрезы. 


Количество измерительного инстру- 
мента зависит от количества деталей, 
подлежащих изготовлению согласно 
программе, числа измерений по данной 
операции на одну деталь и срока служ- 
бы измерителя до полного его износа. 
По аналогичной методике рассчиты- 
вается износ и расход штампов. 

При всей точности и надежности 
расчетов по указанному методу они ока- 
зываются довольно трудоемкими, так 
как при этом подсчет производится по 
всем операциям и по всей номенклатуре 
инструмента. 

Значительно более простым, но и 
более грубым является подсчет по ме- 
тоду средней оснастки, сущность кото- 
рого изложена выше, а техника рас- 
чета иллюстрируется табл. 86. 

Как видно из табл. 86, расчет годо- 
вого расхода инструмента ведется на 
основании норм стойкости инструмента 
и не по каждой операции, а по виду ра- 
бот (токарные, сверлильные и т. д: 
а иногда и по отдельным станкам. Ко- 
личество часов по программе, коэффи- 
циент машинного времени, виды ос- 
настки можно установить по заводским 
данным, остальные сведения — по соот- 
ветствующим нормативам. 

Третий метод расчета (по статисти- 
ческим данным), хоть он весьма и рас- 
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Таблица 86 
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данной детали на операции, где примь. 
няется данный инструмент, мин; Т_ 
срок службы инструмента, ч; 1 — Число 
одновременно работающих ИНсТрумен. 
тов данного типа. 

Пример. Рассчитать число торцевых фрез 
2 = 125 мм (со вставными ножами), необходи. 
мых для обработки склиза правого ткацкого 
станка при годовой программе 75 000 шт. Норма 
машинного времени на обработку 0,136 мин. 


Срок службы фрезы до полного износа 75 ч, ко- 
эффициент случайной убыли 0,05: 


0,136.75 000 


760-75-0.95 _ = 2,38 фрезы. 


Мри — 
Принимается три фрезы. 


Количество измерительного инстру- 
мента зависит от количества деталей, 
подлежащих изготовлению согласно 
программе, числа измерений по данной 
операции на одну деталь и срока служ- 
бы измерителя до полного его износа. 
По аналогичной методике рассчиты- 
вается износ и расход штампов. 

При всей точности и надежности 
расчетов по указанному методу они ока- 
зываются довольно трудоемкими, так 
как при этом подсчет производится по 
всем операциям и по всей номенклатуре 
инструмента. 

Значительно более простым, но и 
более грубым является подсчет по ме 
тоду средней оснастки, сущность кото- 
рого изложена выше, а техника рас- 
чета иллюстрируется табл. 86. 

Как видно из табл. 86, расчет годо- 
вого расхода инструмента ведется на 
основании норм стойкости инструмента 
и не по каждой операции, а по виду ра- 
бот (токарные, сверлильные и т. д.), 
а иногда и по отдельным станкам. Ко- 
личество часов по программе, коэффи- 
циент машинного времени, виды оС 
настки можно установить по заводским 
данным, остальные сведения — по соот 
ветствующим нормативам. 

Третий метод расчета (по статисти- 
ческим данным), хоть он весьма и рас 
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Рис. 97. График образования общезаводского оборотного фонда инструмента 


пространен, следует применять только в единичном и мелкосе- 
рийном производстве, так как он дает довольно приближенные 
результаты, поскольку основывается на отчетных данных прош- 
лых лет и, следовательно, может отражать случайные обсто- 
ятельства (например, в виде повышенного расхода инструмента 
вследствие его поломок). При частой смене объектов потребность 
в инструментах на выпуск одного изделия не совпадает с потреб- 
ностью на изготовление другого аналогичного изделия. 
Обычно в заводской практике нормы годового расхода инстру- 
мента рассчитываются на 100 или 1000 изделий или деталей. Для 


первого метода расчета формула примет вид 


100% 
М рп з" 7604 





Весь инструмент, находящийся в наличии на мые теч 
тельном заводе, представляет собой его оборотный кк в 
может”быть размещен в самых различных пунктах: ый. а 
местах производственных цехов, в цеховых нете рта 
раздаточных кладовых (ИРК), в заточных лы сен 
она ВН нео нению и ИРК еиричьн из двух 
очередь, запас инструмент Г : и. 
тн расходной (переходящей) И зле А тели 

Таким образом, общезаводскои оборотный 


составит (рис. 97): 
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в свою очередь: 


Иирк — И ы | И пер» 
Ицис — аа 6. | ) И В.С 


На величину оборотного фонда в каждой отдельной точке его 
образования влияют различные факторы. Гак, количество ин. 
струмента на рабочих местах зависит: 

|) от стойкости инструмента и степени его затупления в те. 
чение рабочей смены — чем меньше стойкость, тем большими 
должны быть запасы инструмента на рабочих местах; 

2) от организации снабжения рабочих мест инструментом, 
т. е. от периодичности подноски инструмента к рабочим местам: 
чем чаще подается инструмент к рабочим местам, тем меньше 
должны быть запасы инструмента на рабочих местах, и наоборот: 

3) от соотношения затрат на изготовление инструмента и его 
доставки на рабочее место станочника; 

4) от количества данного инструмента, одновременно приме- 
няемого на одном рабочем месте; | 

5) от количества рабочих мест-станков, на которых одновре- 
менно применяется данный инструмент. 

Аналогично этому ряд факторов определяет и размеры за- 
пасов в других местах хранения оборотных фондов. Однако в прак- 
тике машиностроительного производства вследствие трудоемкости 
расчета фондов с учетом всех указанных факторов пользуются 
упрощенными формулами. 

Инструмент, составляющий оборотный фонд, расходуется по 
мере потребности, которая регламентируется. Для этого суще- 
ствует система выделения отдельным цехам специальных лимитов 
на расходование инструмента. Установление этой системы, а за- 
тем последующий контроль ее проведения — важнейшая задача 
в области планирования потребления инструмента. 

Расчет лимитов производится инструментальным отделом за- 
вода на основании норм расхода и программы, установленной 
на определенный календарный период; выдача же в пределах 
установленных лимитов осуществляется ЦИСом. Превышение 
установленного лимита и выдача дополнительного количества 
инструмента может быть разрешена только органом, устанавли- 
вающим лимиты. За экономию, достигнутую при расходовании 
инструмента, вводят материальное поощрение цехового админи- 
стративно-технического персонала. В ЦИСе ведется строгий учет 
как лимитов, так и их расходования. 

Организующее влияние такой системы чрезвычайно велико. 
Цех-потребитель приучается бережно относиться к хранению И 
расходованию инструмента, так как находится под постоянным 
контролем органов, планирующих потребление инструмента. - 

По мере того, как инструмент поступает на рабочие с 
в процессе работы изнашивается, его следует заменять новы“. 
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$ 97. Организация изготовления 
и восстановления инструмента 


Изготовление специаль 
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Для обеспечен Поет 3 

ия нормальной, бесперебойной работы основ- 
ного производства и выполнения всех видов заказов мощность 
инструментального цеха должна находиться в определенной зави- 
симости от мощности обслуживаемых им цехов. В противном слу- 
чае недостаток мощности приведет к систематическому невы- 
полнению инструментальным цехом программы и тем самым к про- 
стоям основного производства. 

При небольших масштабах производства инструментальный 
цех строится по технологическому принципу, т. е. из отделений, 
в которых сосредоточиваются однотипные станки: токарные, 
фрезерные, шлифовальные и т.д. Наряду с такими станочными 
группами имеются отделения, где применяется ручной труд: 
лекальная группа, слесарная по ремонту приспособлений, по 
их сборке и т.п. 

По мере возрастания масштабов производства структура 
групп, организованных по принципу однотипности оборудова- 
ния, изменяется и вместо них возникают группы и отделения 
предметного характера (по ОДНОТИПНОСТИ изделий): ее круг- 
ло-режущего инструмента, сложно-фасонного, приспосоолении 
и тп. Только отдельные станки ДЛЯ ТОЧНЫХ работ остаются В 
специальных мастерских, что объясняется особыми анны 
их эксплуатации. Наряду с Такими отделениями аннеАчЕ 
лекальная группа, группа р СЛУ тб что ПроноодеВО 
ные производственные единицы. я поковок 
ета раки Необходима перми 
и что в процессе изго ются в 
ческая обработка, при инртруменаыИх О а а 
качестве самостоятельных отделений Ве речи) и хромиро- 
при них сварочное отделение (для навар 


ых ВИДОВ инструмента. 
вочное отделение ДЛЯ некотор Е 







































Для обеспечения нормальной ео поха. Помимо произ. 
водственных групи организуется склад материалов с заготови. 
тельно-комплектовочным отделением, в котором производится 
отрезка заготовок и комплектование материалов на заказ. Кроме 
того, создается промежуточный склад для хранения деталей 
между операциями (при крупных масштабах производства в це- 
хе может быть несколько таких кладовых, по одной в производст- 
венных группах) и обязательно имеется инструментально-раз- 
даточная кладовая. Для проверки особо точного инструмента 
создается контрольно-измерительная лаборатория. 

Наряду с изготовлением нового инструмента производится 
ремонт и восстановление поврежденного и изношенного. 

Резец после его затупления становится негодным к дальней. 
шему использованию, заточка же его режущих граней восста- 
навливает его прежние свойства. После некоторого количества 
переточек резец уменьшается настолько, что использовать его 
по первоначальному назначению невозможно. Путем его пере- 
ковки можно получить новый резец иного сечения. 

Гладкий калибр после многократного использования и поте- 
ри размера может быть восстановлен посредством хромирования 
до своего прежнего размера либо путем перешлифовки до дру- 
гого размера. 

Применяемые методы восстановления инструмента на осно- 
ве существующего опыта можно классифицировать следующим 
образом: 

1. Переделка изношенного инструмента на другой размер 
и вид путем перековки резцовых державок на другой вид и размер, 
перешлифовки инструмента на меньший размер (без отжига), 
переточки инструмента на другой размер (после отжига) или 
переделки его на другой вид. 

2. Восстановление инструмента методами сварки и наплавки 
и в том числе наплавка и заварка отверстий и трещин, прива- 
ривание ободов и сегментов. 


3. Восстановление инструмента и увеличение его стойкости 
путем хромирования. 

4. Восстановление инструмета методами термообработки. 

5. Восстановление абразивного инструмента. 

Восстановление инструмента возможно осуществлять в широ- 
ких масштабах, и это дает значительный экономический эффект 
при наличии правильно организованного инструментального хо- 
зяйства. 

Весь инструмент должен поступать в восстановительную 
мастерскую после осмотра и отбраковки, производимых в ИРК 
цеха. Восстановление инструмента может быть организовано 
в зависимости от масштабов производства либо при инструмен- 
тальном цехе, либо в самостоятельной мастерской, или цехе, под- 
чиненных инструментальному отделу. 
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ОРГАНИЗАЦИЯ РЕМОНТНОГО ХОЗЯЙСТВА 


Е %- 98. Значение ремонтного хозяйства 
дачи планово-предупредительного ремонта 


Ре сене ии заводах СССР действует система 
. упредительного ремонта (ППР), представляющая со- 
бой комплекс мероприятий, направленных на поддержание ору- 
дий производства в надлежащем состоянии и на восстановление 
их работоспособности. 

Расходы на ремонт и содержание оборудования имеют значи- 
тельный удельный вес в себестоимости продукции машинострои- 
тельных заводов, составляя 12—18% общей суммы цеховых 
расходов. 

Ежегодно 11—12% технологического оборудования машино- 
строительных завотов подвергается капитальному, 20—25% сред- 
нему и 90—100% малому ремонту. Поэтому задача поддержания 
оборудования в работоспособном состоянии, сохранность и пе- 
риодическое восстановление имеющихся средств,’ изнашиваемых 
в процессе производства, представляет собой задачу огромной 
хозяйственно-политической важности. 

Вместе с ростом числа единиц орудий производства возрастают 
и расходы на их содержание и ремонт. В настоящее время эти рас- 
ходы составляют 3—4% общей суммы затрат завода и выражаются 
по всей промышленности миллиардами рублей. 

Неисправность станков, машин, механизмов наносит ущерб 
социалистическому производству. Выход станка ‘из строя нару- 
шает ритмичность выпуска чыфыч- и может отразиться на ра- 

взаимосвязанных предприятии. 
ъее еисправность оборудования приводит к ухудшению авы 
продукции, увеличению брака, снижению производительно 
труда и к излишним затратам времени на производство продук 
ции. Неисправность оборудования снижает ин жребий 
труда рабочих; при этом увеличиваются ‘затрать шве 
происходят задержки в ДВ 

на производство дн зе ввкы следовательно, увеличивается 
предмета труда по операц 


длительность цикла производства, ыы 
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$ 99. Сущность и содержание системы 
планово-предупредительного ремонта 


Под планово-предупредительным ремонтом следует понимать 
восстановление работоспособности машин (точности, мощности 
И производительности) путем рационального технического ухода, 
замены и ремонта изношенных деталей и сборочных узлов, про- 
водимых по заранее составленному плану. 

Комплекс мероприятий по восстановлению работоспособности 
машин состоит из: 

а) межремонтного обслуживания, заключающегося в повсе- 
дневном уходе и надзоре за оборудованием в процессе его экс- 
плуатации; 

6) периодических осмотров, промывок, проверок на точность, 
проводимых для каждого агрегата по плану через определенное 
количество отработанных агрегатом часов: 

в) периодических плановых ремонтов оборудования (малых, 
средних и капитальных), проводимых по определенным планам, 
в заранее установленные сроки; 

г) внеплановых ремонтов, вызванных аварией. 

Для реализации этих мероприятий на. машиностроительном 
заводе создается служба главного механика, имеющая специаль- 
ный ремонтно-механический цех и механиков цехов со своими 
ремонтными бригадами и небольшими ремонтными мастерскими. 
На небольших предприятиях все функции по ремонту оборудо- 
вания централизуются и находятся в ведении главного механика. 
Краткая характеристика мероприятий по планово-предупреди- 
тельному ремонту металлорежущего оборудования представлена 
В Табл. 87. 

Все мероприятия ППР осуществляются по заранее разрабо- 
танному плану, через строго установленные периоды времени. 
Основой для построения таких планов является ремонтный 
цикл —— наименьший повторяющийся период эксплуатации изде- 
лия, в течение которого осуществляются в определенной после- 
довательности установленные виды технического обслуживания 
и ремонта, предусмотренные нормативной документацией. 

Длительность ремонтного цикла зависит от различных 
факторов: особенностей конструкции механизма (сложность, точ- 
ность, качество изготовления, материал), типа производства, 
условий эксплуатации, обрабатываемого материала и продолжи- 
тельности работы. 

Для металлорежущего и металлодавящего оборудования, ра- 
ботающего в две смены, ремонтный цикл колеблется от 3 до 
20 лет, для литейного оборудования — от”1 до 3,5 лет и т. д. 

В течение ремонтного цикла каждый агрегат, станок, м 
шина проходит серию периодических осмотров, промывок : 
ремонтов, количество и порядок чередования которых составляю 
структуру ремонтного цикла. данного типа оборудования. 
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Зависимости для определения продолжительности 
ремонтного цикла, межремонтного 
и межосмотрового периодов 





Зависимости для определения продол- 
жительности (в отработанных часах) 


Е 


| 





и. | 
меж ремонт мотрово- | 
НОГО 


| 

| межос- 
| меж ремонтного | 
| 
| 


Оборудование 























т В = 25%. ото. 
“** Продолжительность ремонтного цикла во всех формулах для металло- 
режущих станков, выпускавшихся до 1967 г. 


| цикла го 
| | ай периода 
| к 
Легкие и средние | | Первого | 7 
1 лм фх " “ | а * * * > ВА" 
массои ДО 10 | | Первого |= т Е | в 18 | 
й 
ЕЕ ВиВмРу й : м але ыы 
х ВА * + | 
- с ЗА | | 
’ Крупные и тяжелые 8: Меч ‚ Последую- | Г 
' массой 10—100 т | РОЯ ЩЕ 
| ЩИХ — 
| и. 
Металло- осилит | а | Е. ь 
режущие | | | 
‚ станки | Особо тяжелые мас- | Последующих Первого | 7 | 
> г ь | — 
‚ сой свыше 100 т и уни- ВиВыВу Х в: в | 48 
' кальные ВА * Е | 
| | | 
| | 
| | Последую- 
| ИХ ы | 
} ЩИХ — 
| | | 12 
| 
| | | 
о | 
* А — для металлорежущих станков с возрастом: до 10 лет — 24 000; | 
свыше 10 до 20 лет — 23 000; свыше 20 лет — 20 000 ч. 
| 
| | 





Структура ремонтного цикла установлена единой для раз- 
личных типов оборудования, связанных между собой общностью 
вида выполняемых работ и условий эксплуатации. Так, для всех 
легких и средних металлорежущих станков массой до 10 т, вы- 


пущенных до 1967 г., чередование ремонтных работ в ремонтном 
цикле следующее: 


К—О—М,—0о—м —ОЫ—С.—О—М.—0—М,.— 
—0—С.—0—М,—0—М.—0—К, 
для тех же станков, выпущенных после 1967 г., 
К—0—М.—0—М,—0—С.—0—М.—0—М,—0-—К, 
где К — капитальный ремонт; С — средний ремонт; М — ма- 
лый ремонт; О — осмотр. 


Для более крупных и тяжелых металлорежущих станков 
чередование ремонтных работ несколько отличается от приведен- 
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ного выше. Так, для Е 
о д станков массой 10—100 т ремонтные работ 
в цикле располагаются следующим образом: | о щ 


ом обо 


ОЕ 0М, 0-00 мзововомо 
0—0—0—М,—0—0—0—М,—0—0—0—К. 


Перио) 

ВЫМИ пт ов о очередными тьтан >" 
межремонтного периода. В меж- 

ремонЕне периоды проводятся все остальные мероприятия ПИР 
как-то: осмотры, промывки, а для некоторых агрегатов проверки 
на точность (в большинстве случаев проверки на точность осу- 
шествляются одновременно с ремонтами). Продолжительности 
ремонтного цикла, межремонтного и межосмотрового периодов 
в отработанных часах установлены для каждой группы оборудо- 
вания исходя из условий и характера выполняемых работ. 

Пример регламентации соответствующих величин для метал- 
лорежущего оборудования представлен в табл. 88, 89. 


$ 100. Техническая подготовка ППР 


Основными мероприятиями технической подготовки ППР яв- 
ляются: а) проведение инвентаризации оборудования; 6) состав- 
ление спецификации сменных и запасных деталей и определение 
норм запаса последних; в) составление чертежей оборудования 
и сменных деталей; г) разработки технологической документации 
ремонтных работ. 

Инвентаризация оборудования с помощью специальных кар- 
точек имеет целью не только установление числа станков, прес- 
сов, молотов и другого оборудования, но и определени> их ка- 
чества и степени изношенности. 

Если предприятие имеет большое число станков одинаковых 
типоразмеров, то отдельно ведется учет в специальной картотеке 
одномодельных станков. Это необходимо для определения числа 
одноименных сменных деталей, составления инструкций по уходу 
за оборудованием, разработки типовых технологических процес- 
сов ремонта и т. п. | 

Основные данные об эксплуатационных свойствах и конструк- 
ции оборудования, а также о проведенных ремонтах фиксируются 
в паспортах, которые заводятся на каждый агрегат или станок. 
В паспорт записывается техническая характеристика машины- 
орудия, откуда и когда она поступила, результаты осмотров, 

— К паспорту должна быть приложена спецификация 
ремонты 
запасных частей, нормы их расхода и фактическии одет) 
расход основных И вспомогательных материалов рен ка 
зочные и обтирочные материалы и др.). В паспорте у 


отметки об авариях (на основании специальных актов). 
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Габлица 80 


для определения продолжительности ремонтного цикла 
металлорежущего оборудования 


Числовые значения коэффициентов, входящих в зависимости а 
Коэффициент Ви 
Массовое и крупносериийное 
Серийное 


Мелкосерийное и единичное 


Коэффициент Вм 


При обработке 


——_——_—-—ы——— — 


ммсзтео 


м 


высокопроч- 


Станки конструк- ных сталей алюминие- чуруна и 
ЦИОННОЙ с пределом вых | вы 


бронзы 
стали прочности 0, сплавов 
100 кг/мм-? 


© = 


Нормальной точности 
Прецизионные .... 
Работающие абразивами 


Коэффициент Ву 


а Бе м 9 р а ия 


Значение Ву при обработке 


в нормаль- 
без ных усло- | в отдель- 
охлаж- виях меха- ном по- 
дения нического мещении 
цеха 


Инструмент Станки 


Металлический Нормальной — точности 
Повышенной точности 
Высокой и 0собо высо- 
КОЙ ТОЧНОСТИ 
Абразивный Нормальной — точности 
Повышенной точности 
Высокой и особо высо- 
КОЙ ТОЧНОСТИ 


Коэффициент Вт 
Станки легкие и средние 
Станки крупные и тяжелые 


Станки особо тяжелые и уникальные 
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В процессе эксплуат: 
лы износу к. ал механизма отдельные его детали под- 
<оижны заменяться ы Е 

= | новыми. Детали, срок 
службы которых не превышает детали, срок 

. т время между апит 
онтам между двумя капитальными 
еше ооо ея сменными. Сроком службы детали назы- 
: р ь ее работы, по истечении которой износ ра- 


бочих поверхностей достигает таких 
Д гает таких размеров, при которых не- 


точность работы агрегата выходит 
. ходит за установ. злелтт лр 
грозит поломкой детали. ленные пределы либо 


Е о . ыы уатации и при хорошем уходе 
работы данного механизма с В 
: 1 . Плохой уход вызывает преждевре- 
менныи износ деталеи, а следовательно, и сокращение срока 
службы их. Вместе с тем на срок службы механизма и его частей 
влияет качество конструкции и изготовления механизма. 

Для проведения ремонтов в короткие сроки необходимо иметь 
в кладовой ремонтного хозяйства некоторое количество сменных 
деталей с тем, чтобы в случае необходимости не изготовлять их 
специально. Такие детали называют запасными. 

К числу запасных деталей относятся преимущественно быстро- 
изнашиваемые детали, срок службы которых не превышает про- 
должительности одного межремонтного’ периода, либо детали, 
расходуемые в большом количестве вследствие наличия знази- 
тельного числа станков одинаковой модели, несмотря на то, что 
срок их службы превышает продолжительность одного межремонт- 
ного периода. Запасные детали хранятся в специальных кладовых, 
подчиненных главному механику (общезаводская кладовая) и 
механикам цехов (цеховые кладовые). 

Для машиностроительных заводов установлен норматив обо- 
ротных средств на эти нужды: для серийного производства он 
принимается 3—5 р. на одну ремонтную единицу. 

Запасные части могут находиться на складах В виде отдельных 
деталей, сопряженных пар, агрегатов и сборочных единиц. Не- 
которые детали могут храниться В запасе в виде полуфабрикатов, 
так как окончательные их размеры определяются только после 
разборки станка по размерам сопрягаемых ие ларь 
могут быть подшипники скольжения, расточка которых делается 

м изношенного вала. 
Е етоовленийя сменных деталей и их восстановление требуют 
наличия чертежей как отдельных пони так и еек 
оборудования. Последнее особенно необходимо пр к 
монтаже механизмов и при определении степени износе. 

тупать на завод с чертежами 

И р пей > должны быть незамедли- 
завода-изготовителя. 2сл 
дов изготовлены работниками отдела главного м бДеЬ 
ные ООВ ЧЕ ока те зоны для 
“ния Альбом должен содержать все Во’ о 
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Кроме того, в его состав должны входить общий внд станка, схемы 
(кинематическая, электрическая, гидравлическая и смазки}; мон- 
тажные, сборочные и рабочие чертежи; спецификация деталей, 
номенклатура бронзовых деталей и их заменителеи и т. п. 

При разработке чертежей сменных деталей особое значение 
приобретают так называемые переходные размеры. С целью более 
полного использования отдельных частей оборудования, умень- 
шения сроков ремонта и типизации ремонтных операций при раз- 
работке чертежей сменных деталей предусматриваются размеры, 
которые будут выдерживаться при исправлении данных деталей 
во время ремонта. В зависимости от числа возможных переделок 
на чертежах проставляется несколько размеров. Выбор переход- 
ных размеров зависит от степени износа деталеи между ремонтами. 
Весьма целесообразно проставление на чертежах не только пере- 
ходных размеров, но и заготовительных (для определения раз- 
меров требуемой заготовки) и предельных, т. е. таких, ниже или 
выше которых доводить деталь нецелесообразно. 

Сменные детали изготовляет преимущественно ремонтно-меха- 
нический цех завода. На предприятии необходимо умело исполь- 
зовать старые, изношенные детали путем их восстановления. 







$ 101. Организация межремонтного обслуживания 


Межремонтное обслуживание на предприятии возлагается 
как на производственный персонал (рабочего, бригадира, налад- 
чика, мастера), так и на специально выделенный ремонтный персо- 
нал (дежурные слесари, смазчики, шорники, электрики). 

Межремонтное обслуживание требует: 

а) установления правил ухода и надзора за оборудованием; 

6) организации работы дежурных слесарей; 

в) организации смазки оборудования; 

г) организации ременного хозяйства; 

д) организации работы дежурных электромонтеров. 

Состояние и долговечность оборудования во многом зависят 
от качества ухода за станком рабочего и наладчика и от наблюде- 
ния мастера. Следует особо подчеркнуть ведущую роль основного 
производственного персонала в поддержании оборудования в исС- 
правности, а систему межремонтного обслуживания поставить 
в центр внимания производственников. Очень важна ликвидация 
обезлички, которая порождается частыми перебросками рабочих 
со станка на станок. 

В процессе работы мастер обязан тщательно следить за экс- 
плуатацией оборудования, требовать от рабочих строжайшего 
соблюдения установленных правил чистки, смазки и ухода и не 
допускать работы на разлаженном и неисправном оборудовании. 

При ежедневном осмотре станков можно устранить отдельные 
мелкие дефекты, требующие небольшой работы, заключающейся 
в подтяжке различных креплений, в прочистке и продувке масля- 
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монтные работы дол тяжных приспосо 
дует  Аблезовать па немедленно, для К 
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тический уход и надзор за межсменные перерывы. Профилак- 
ремонтного персонала орган 
полнения производственник 
организации ежедневного и регу 


знаний или отнимающая рамы, требующая специальных 
времени, передается с у производственного персонала много 
мером таких работ вы обслуживающим рабочим. При- 
ней, Уход за мото ды служить смазка станков, сшивка рем- 
р я Ч и, которые выполняются соответственно 

НЫ р ами, дежурными электромонтерами и т. д. 

ости наладчика по уходу за металлорежущим обо 

дованием изложены в качестве примера в табл. 90. на 


Таблица 90 
Инструкция наладчику по уходу за оборудованием 





Технические условия 


Работы по уходу Приемы выполнения 


Проверить рабочее Проверить, имеются Инструмент и приспо- 
место рабочего ли и правильно ли ис- | собления должны быть 
пользуются  необходи- | установлены в соответ- 
мые для выполняемой | ствии с технологической 
работы инструменты и | картой на выполняемую 

приспособления, имеет- | операцию 


ся ли и циркулирует ли 
охлаждающая ный @ во драоанолнй ВАЩЕ В томов Ва 


Е он Раса пом ати должна произ- 
водиться перед началом 
работ, и масленки долж- 
ны периодически попол- 
няться. В смазочных от- 
верстиях не должно быть 
стружки и грязи 


Вскрыть те отверстия 
для смазки, за которы- 
ми должен следить про- 
изводственный рабочий, 
проверить наличие смаз- 
ки и чистоту масленок 
оса чар ею, корове ИАА смазки 


Проверить, смазан ли 
рабочий станок 


Станочник Должен 
точно исполнять инст- 
рукцию, составленную 
применительно к конст- 
рукции станка. Должны 
быть сделаны необходи- 
мые предостерегающие 
надписи, например «Не 
включай рукоятку на 
ходу» 


Наблюдать за береж- 
ным обращением рабо- 
чего со станком 


проверить,  своевремен- 
но ли удаляется струж- 
ка, защищены ли части 
станка от нее, не поль- 
зуется ли рабочий несо- 
ответствующим инстру- 
ментом, правильно Ли 
он использует рукоятки 


При обходе == ЕЕ 
управления 
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$ 102. Организация периодических осмотров, 
промывок и проверок на точность 


Периодические осмотры бывают без разборки и с частичной 
разборкой. Последние применяют в тех случаях, когда выявле- 
ние дефектов без разборки невозможно. 

Периодичность осмотров зависит от конструкции механизма 
и условий его эксплуатации. Осмотр, предшествующий ремонту, 
обычно проводится с частичной разборкой, чтобы можно было 
детально установить все дефекты станка и заранее подготовиться 
к проведению ремонта (подготовить запасные части, разработать 
технологию ремонта, документацию и т. п.). 

Для правильной организации осмотров необходимо установить: 

а) перечень объектов оборудования, подлежащих осмотру, 
объем и содержание осмотров; 

6) время проведения и периодичность осмотров; 

в) число и состав бригад, проводящих осмотры, и организа- 
цию их труда; 

г) порядок использования результатов осмотров. 

Установление объектов, подлежащих осмотру, заключается 
в составлении перечня осматриваемых частей агрегата, а опреде- 
ление объема и содержания осмотров уточняет, что именно не- 
обходимо осматривать и в какой последовательности. 

Время для осмотров устанавливается с таким расчетом, чтобы 
они выполнялись в течение перерывов работы оборудования 
(выходные дни, третья нерабочая смена, обеденные перерывы 
ие 11.) 

Осмотры осуществляются ремонтными слесарями механика 
цеха. В зависимости от сложности осматриваемого агрегата в 0с- 
мотре могут принимать участие ремонтный мастер или бригадир 
и мастер производственного участка. 

Результаты осмотра должны тщательно фиксироваться в виде 
предварительных ведомостей дефектов. В дальнейшем эти ведо- 
мости используются механиком цеха для подготовки очередного 
ремонта станка (заказа запасных частей, разработки технологии 
ремонта ит. п.) и для принятия срочных мер, если обнаруженные 
неисправности грозят аварией станка. Кроме того, данные осмо- 
тров служат основанием для разработки мероприятий, увеличи- 
вающих долговечность работы оборудования. При проведении 
осмотров выполняются те из видов работ, которые вызываются 
состоянием агрегата. 

Проверка работы оборудования на точность имеет целью 
выяснение соответствия работы станка тому уровню точности, 
который от него требуется для выполнения технологического 
процесса. Периодические проверки на точность проводятся по тем 
станкам, которые обрабатывают изделия высокои точности 
или”детали, подлежащие строгому сопряжению с другими ой: 


сТЯмМи. 
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натно-расточные рудование, 
у прецизионные, 


При проверке на точность устанав 
боте станка от норм точности и прибл 


делу точности главных частее 

на качество его работы ак о” ПеОСрСДСТВАВИЬ влияющих 

проверке подлежат параллельн рно-револьверных станков 
ость направляющих станины, пер- 

пендикуиярность направляющих каретки поперечного суппорта 

к оси ишинделя и т. п.; у вертикально-сверлильного станка — 

т оси шпинделя поверхности фундаментной 

ЛИТЫ, ЛЬНоСТЬ оси Ш 

ср пинделя направлению перемещения 

Большей частью проверки на точность выполняются одновре- 
менно с ремонтами или осмотрами станка ремонтным персона- 
лом производственного цеха. 

Некоторые агрегаты (к ним в первую очередь относятся ме- 
таллорежущие станки) требуют регулярных промывок через 
определенные периоды работы. 

Периодичность промывок зависит от условий эксплуатации 
агрегата (наличие пыли, температурные условия, материал обра- 
батываемого изделия и т. п.). 


жить такое обо 


станки, как коорди- 


резьбошлифовальные 


ливаются отклонения в ра- 
ижение к допустимому пре- 


$ 103. Организация ремонтов 
технологического оборудования 


В системе ППР машиностроительных предприятий различают 
три вида ремонта: малый, средний и капитальный. ‚ 

Малым ремонтом называется такой наименьший по трудоем- 
кости вид планового ремонта, при котором заменой или восста- 
новлением небольшого числа изношенных Деталеи (со сроками 
службы, равными межремонтному периоду или а его) 
и регулированием механизмов обеспечивается нормальна 
плуатация агрегата до очередного планового мо рае 

Малые ремонты выражаются в смене или исправ нах 
износившихся частей, срок службы которых не превыша т: м 
межремонтного периода; в частичной разборке и регулир к 
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ную работу агрегата до следующего очередного ремонта: в за- 
чистке всех деталей, устранении задиров, забоин и т. п. Замене 
в среднем ремонте подлежат все изношенные детали, срок службы 
которых равен межремонтному периоду или периоду между ДВУМЯ 
средними ремонтами. 

Капитальным ремонтом называется наибольший по объему 
вид планового ремонта, при котором производится полная раз- 
борка агрегата, смена всех износившихся частей, последую- 
щая сборка, регулировка и испытание станка. я 

В отдельных случаях при капитальном ремонте выполняется 
модернизация агрегата для его приспособления к новым техноло- 
гическим процессам. 

Точное содержание ремонтов даже для одноименных моделей 
механизмов строго регламентировать не представляется возмож- 
ным, так как эксплуатация их протекает неодинаково. Различия 
в количестве часов работы, в качестве ухода и надзора, наконец, 
во внешних условиях можно определять только ориентировочно, 
используя их лишь для предварительных плановых расчетов. 
Этот недостаток восполняется тем, что во время осмотров состав- 
ляются ведомости дефектов, в которых уточняется объем ближай- 
шего ремонта. 

Содержание типовой технологии ремонта включает основной 
перечень работ, которые должна выполнить ремонтная бригада 
в случае нормального износа станка. Естественно, что если от- 
дельные станки эксплуатируются хуже, этот минимум должен 
быть увеличен; однако последовательность выполнения работ, 
равно как и объем их, являются руководящими данными при ор- 
ганизации ремонтов. 

Типовая технология капитального ремонта должна включать: 
а) спецификацию сменных деталей: 6) полный перечень ремонт- 
ных операций в систематизированном порядке, содержащий по 
каждому узлу: разборку, промывку узла в целом: сборку и под- 
готовку деталей, составляющих сборочные комплекты: слесарные 
операции по отдельным деталям; сборку узлов из основных 
деталей и сборочных комплектов с пригонкой поверхностей соеди- 
нений, а также с выверкой и регулировкой механизмов; шаб- 
ровку необходимых или изношенных рабочих поверхностей агре- 
гата с указанием размеров обрабатываемых поверхностей; 
окончательную общую сборку и регулировку; испытание станка 
в работе и его отладку. 

Для целей планирования и оплаты труда в «Типовых тёхноло- 
гических ведомостях» указываются разряды работ и нормы вре- 
мени. 

Для сокращения простоя оборудования в ремонте рекомен- 
дуется выполнять все ремонтные работы по возможности без съема 
с фундамента. В тех случаях, когда для этого недостаточно ре- 
монтных рабочих соответственного цеха, можно привлечь работ- 
ников ремонтно-механического цеха ОГМ. 
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аолаговременно извещает об этом производ- 


ственного мастера и ремонтно-механический цех (если ремонт 
должен выполняться последним). 

С тем чтобы уменьшить моральный износ оборудования, одно- 
росте тв ремонтом или самостоятельно прово- 

рудования. /10д модернизацией оборудо- 
вания следует понимать его техническое совершенствование, 
дающее экономический и технический эффект. Модернизация может 
производиться по различным направлениям. 

К числу главнейших относятся: 

повышение производительности старых станков путем меха- 
низации и автоматизации холостых ходов и управления, упроще- 
ния и концентрации органов управления станком и упрощения 
технологической настройки; 

повышение коэффициента использования станков за счет уве- 
личения износоустойчивости соответствующих частей: 

переоборудование станков с таким расчетом, чтобы на них 
могли выполняться современные, прогрессивные способы обра- 
ботки; 

обновление морально устаревших для данного производства 
станков путем их переоборудования для выполнения новых тех- 
нологических процессов; 

восстановление изношенного оборудования с переводом его 
в более высокий класс точности. 

Проведению модернизации должна предшествовать тщатель- 
ная подготовка в виде разработки конструктивных вк 
причем выбор объекта должен основываться на при 
потребности самого производства в данной модернизации. 


$ 104. Методика планирования ремонтных работ 


Осуществление системы планово-предупредительных езиаии 
требует планирования ремонтов во времени, мне 
ремонтных работ и определенной их мов сель Веры 
Для целей планирования все оборудовани р паев 
групп в зависимости от сложности пов «ана а 
называются категориями сложности ремонта. 
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Габлица 06| 
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Категории сложности ремонта отдельных видов ооорудования 


Вид оборудования 


К атегория 
сложности 
ремонта 


Модель, 


Завод (фирма) ТИП 
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А Е а м ть. ыы 


Токарно-винторезный ста- 
Нок 


Токарно-винторезный ста- 
Нок 
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Горизонтально-фрезерный 
станок 


штампо- 
вочный молот 


Формовочная машина 


| 
Фрикционный винтовой 
двухдисковый пресс 
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Круглошлифовальный ста- 
нок 


«Коммунар» г. Лубны 1617 7 


«Красный пролетарий» [К 62 





Горьковский завод 
фрезерных станков 


Старо-Краматорский 
машзавод им. Орджо- 
никидзе 


[7КИ 





Осборн 275-1 





ЧЗПА им. 


Нортон 


Калинина 


таллодавящее, кузнечно-прессовое, литейное, деревообделочное 
и т. д. В табл. 91 показаны примеры отнесения отдельных видов 
оборудования к категориям. 

В качестве эталона-представителя принимается станок 1К62 
с высотой центров 200 мм и расстоянием между центрами 1000 мм. 
Он условно относится к 11-й категории сложности ремонта, и 
трудоемкость его ремонта выражается 11| ремонтными единицами. 
Соответственно станок, отнесенный к 15-й категории сложности, 
включает 15 ремонтных единиц и т. д. 

На основании опыта и наблюдений за трудоемкостью ремон- 
тов установлены определенные нормативы трудоемкости ремонта 
одной ремонтной единицы (табл. 92). Пользуясь приведенными 
нормативами, можно подсчитать трудоемкость любых ремонтных 
работ (кроме межремонтного обслуживания). Гак, например, для 


станка ТН-20 (завод «Красный пролетарий»), отнесенного к 7-Й 


категории сложности ремонта, трудоемкость мероприятии со“ 
ставит: промывка 2,45 слесарных чел.-ч. (0,35.7), проверка на 
точность 9,8 слесарных чел.-ч, (0,4.7), осмотр перед капитальным 


ремонтом 7 слесарных чел.-ч (1.7) и 0,7 станочных чел. 


(0,1.7), 


осмотр 5,75 слесарных чел.-ч. (0,75.7) и 0,7 станочных чел.-ч 


(0,1.7), малый ремонт 28 слесарных чел.-ч (4.7) и 
чел.-ч (2.7), средний ремонт 102 слесарных чел.-ч 


14 станочных 
(16-7) и 49 


станочных чел.-ч (7.7) ит. д. 


210 





Жи иииивинии 





ОТ тать а таче о % 2% 
’ зацобвяванюй чении к ооо н А ы №, 
м нах озер я: ти НТ, + [+1 + ь 1 
вы #1. +16 4 ” Убе 19": тяуиух Ут $ 
| : лось, 


Таблица 92 
У Ремонтную единицу в час 


ес о о 


Ремон: 
‘тные работы и работы по техниче- 
скому уходу 


Нормативы времени на одн 








——- ИЕ РЕ 








5 
к 5 
с ны Ремонт 
о 
} ва |9 
Оборудова- 5 Нет У 
ние Работы а ы 5 5 
оя 5 ы 
Я оз к 
$ ©. 2: ы> 
к = (4) м Е («3 о + 
55 | «8 | 9 - 
С о с 
в 5 2 > = Е 
я < Е © >? = = с 
$ ао ы >. [ть ‚- = [55 
8 > = и ы 2 = 
“< = оя 5 Е 2 - 
ве Г ыо |9 1`о ПЕ 
Тех - 
хноло Слесарные . 0,35. |-504 1,0 |0,75140| 1601 23.0 
гическое и | Станочные . р, — 0,1 |0,1 |20| 70| 10.0 
подъемно- | Прочие (окрасочные, | | 
транспорт- водопроводные, 
ное сварочные). ...| — -— — — 10,11 0,5] 2 
а Па: оба ны 
Всего. к КОЗ 2:90:85 6;1 | 23;5 к9558 

















___——————————— 





Примечания: 1. Для оборудования, проработавшего свыше 20 лет, 
нормы на выполнение слесарных работ могут быть увеличены на 10%. 

2. При механической обработке сопрягаемых поверхностей, вместо ручного 
шабрения, нормы на слесарные работы должны быть уменьшены на 10—15%. 

3. При получении готовых запасных деталей со стороны свыше 10% потреб- 
ного количества нормы на станочные работы должны соответственно уменьшаться. 


к-р 


Исходя из сложности оборудования установлены следующие 
нормы межремонтного обслуживания оборудования (табл. 93). 

Длительность простоев станка В ремонте крайне неблаго- 
приятно отражается на всей деятельности завода: она тормозит 
выполнение программы и нарушает ритмичную работу цехов. 
С этой точки зрения целесообразно установление преаьно ь- 
пустимого времени простоя оборудования в ремонте (та иж 
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Таблица 93 
Нормативы межремонтного обслуживания 
на одного рабочего в одну смену 


7 — сте ВЕ Е. а авы 
Профессии рабочих 


Оборудование 


транспортного обо- 


ту технологическо- 
рудования 


Станочники 
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Смазчики 
Шорники 


В ремонтных единицах В физиче- 
ских еди- 
ницах обо- 
рудования 
с ременным 
приводом 

Металлорежущее, легкое | 1650 560 300 
и среднее, кроме авто- 
матов и полуавтоматов 


Металлорежущие автома- 
ты и полуавтоматы 1650 300 
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еек Рен 


Кузнечное 


всех ремонтных операций за период полного ремонтного цикла 
с указанием (по месяцам) трудоемкости и видов ремонтных опе- 
раций. То обстоятельство, что цикловои график составляется ыы 
весь ремонтный цикл, позволяет разработать как бы порблеикие 
ный план работы ремонтного хозяйства с равномерным рен - 
лением трудоемкости, ремонтов по периодам, определить на э 
основе потребность в рабочей силе и оборудовании. 
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